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Beschreibung 

[0001] Die vorliegende Erfindtirtg betriffl ein abriebfestes, bsvorzugt hoch abrie bf estes , Laminat, wobei unter diesem 
Begriff einerserts das zur Ausstattung der Oberflache eines, insbesondere plattenformigen, Substrates, wie z.B. eines 

5 sol chen auf Basis eines Holzfaser- oder Holzspan-Werkstoffes, mit abrasionsfester Ausrustung versehene Bah n ma- 
te rial zu verstehen ist und anderseits die, bevorzugterweise mittels eines Heitipreftvorgangs, letztlich erhaltenen, mit 
einer abrasionsfesten und in der uberwiegenden ZahJ der Fade gleichzeitig auch Dekorfunktion ausubenden Oberfla- 
chenschicrtt versertenen Substratmaterialien, bevorzugt Bauplatten, z£. fur den Mobel- und Innenausbau. 
[0002] Welters betriffl die vor I legend e Erfindung die Hersteilung der genannten, fur die Su bstra tbescn i chtun g vor- 

10 gesehenen, abras ions res isterrten Dekor-Laminate bzw. Dekor-Laminatbahnen oder -bdgen sowie die Hersteilung der 
mit denselben beschichteten Substrate, insbesondere Bau-, Boden- und Mdbelpiatten. 

[0003] Es ist eine grofte ZahJ von Verfahren zur Hersteilung von mrt einer ebriebfesten O berflachen baser i chtun g 
ausgestattetert Laminaten bekanntgeworden, wobei sich diese Verfahren oft nurdurch relativ geringfugige Anderungen 
voneinander unterscheiden, welche jedoch fur den Produktionsablauf, die Verarbeitungs- und Gebrauchseigenschaf- 
is ten des Produktes und nicht zuletzt fur die Herstellungs- und Nutzungskosten durchaus- von entscheidender Bedeu- 
tung sain konnen. 

[0004] Im wesentlichen ist der Grurtd-Herstellungsvorgang so, daft ein miteinem beRebigen Druckdekor verse hen es 
oder einherHich gefarbtes, nicht bedrucktes Papier mit einem hitzenartbaren Harz, bevorzugterweise mit einem, ge- 
gebenenfalls modifizierten, Melamin-, Formal dehyd- und/oder Hamstoffharz impragniert wird und danach oder spater 

20 mit einer - meist mehrlagigen - ebenfalls mit einem thermoharibaren Harz oder Harzgarnisch, impragnierten Faser-, 
insbesondere Papierbahn, welche Unterlags- und/oder Tragerfunktion ubemimmt und meist als Kembahn bezeichnet 
wird, unter Hrtzeeinwirkung zu einer Lamirtatbahn mit Dekor-Verschleift-O berflache verpreftt wird. 
[0005] Ist das Harz dieser Dekor- La mi natba hn im wesentlichen auspo lymerisiert, also gehartet, kann dieseibe durch 
Klebung, eventueli Heiftpreftklebung an eine Substatplatte, meist Holzspan- oder-faserplattegebunden warden. Haute 

25 wesentGch uberwiegt jedoch die Technik, das Harz der Dekor- Larrrinatbahn und der Kemlagenbahn jeweils nur einer 
Teilhartung zu unterwerfen und dieses vorgehartete Laminat unter Einwirkung von Hitze und Druck durch das dann 
fertig aushartende Harz letztendlich an das jeweils vorgesehene Substrat zu binden. 

[0006] Was nun die Hersteilung von Dekortaminaten mit (hoch)abriebfester Oberflachenbeschichtung betriffl, exi- 
stiert dafQr ebenfalls eine grofie Zahl von Vbrschlagen. 
so [0007] Sie betreffen die zu verwendenden, die gewunschte Abrasionsfestigkeit generierenden, feinteil igen HartstofFe 
selbst und deren Einbringung in eine fur die Bildung der Verschleiftschlcht vorgesehene Harzmischung und deren 
nachhaltige Suspendierung in derselben, die letztlich die Quatitat und Gleichmaftigkert der Verschleifischicht entschei- 
dend beeinflufSt 

[0008] Aus der DE 28 58 182 C2 ist eine Dekorbahn zur Hersteilung von Dekorplatten hoher Abrie bwi derstan dsfa- 
3* higkeit mit einem Dekor auf einer als Substrat denertden Papierschicht bekannt, bei der eine uber dem Dekor ange- 
ordnete, ultradunne abriebresistente Beschichtung vorgesehen ist, die ein abrie bresistentes feinteiliges Mineral in einer 
ausreichenden Menge enthalt, urn eine abriebresistente Schicrrt ohne Beeintrachtigung der Klarhert zu bilden und die 
daruber hinaus ein Bindemittel fur dieses Material in einer zu dessen Bindung an der Oberflache der Papierschicht 
ausreichenden Menge aufweist, wobei das Bindemittel mit hitzehartbarem, zur Dekorpfattenherstellung verwendetem 
*0 Melamin-Formaldehyd- undloder Polyesterharz vertraglich und fur diese Harze durchlassig ist. 

[0009] Die Hersteilung dieses bekannt en Dekoriaminats erfblgt, wie insbesondere auch aus der DE 2 800 762 her- 
vorgeht, so, daft zuerst die nichtimpragnierte Dekorbahn mit einer wassrigen, mit mikrokristaJGner Cellulose stabilisier- 
ten Suspension von Aiuminiumoxid-Teilchen beaufschlagt und getrankt wird, wonach eine Trocknung erfolgt. Danach 
wird die Impragnierung mit derdort vorgesehenen MelamirHForrnaldehydharz-Emulsion vorgenommen und schlieftlich 
45 wird diese Vers chleiG -Dekorbahn mit einer mehrlagigen Kembahn und einem Substrat in der Hitze verprefit. 

[0010] Bei einer derarrjgen Dekorbahn zur Hersteilung von Dekorplatten liegen die abrie bresistenten teinteiligen 
Miner-alien Jedoch an der Oberflache, d.h. die Mineraiien stehen teilwetse aus der oberen Schicht hervor und verursa- 
chen dadurch zum einen eine nichtgewoJIte Rau higkeit der Riche und zum anderen einen erhdhten Verschleift durch 
Beschadigung der zur Hersteilung der Platten notwendigen Werkzeuge. Daruber hinaus ist es erforderlich, die abrieb- 
resistente Beschichtung in einem separaten Arbeitsgang uber dem Dekor anzuordnen, so daft dies eine Verteuerung 
der Hersteilung mit sich bringt. 

[0011] Die DE 195 08 797 C1 sieht bei einem Verfahren zur Hersteilung eines Dekorlaminaipapiers vor, daft ein 
Gemisch aus Melaminharz, a~Cellulose, Korund als Hartstoff, Additrven und Hflfsstoffen sowie Wasser zu einer be- 
stimmten Viskositat gemisch t wird und dieses Gemisch auf die Sichtseite eines sen on in einem vorhergehenden Schritt 
55 mit Harz getrankten, jedoch bis auf eine bestimmte Restfeuchte von einigen Prozenten getrockneten Dekorpapierbo- 
gens aufgebracht wird, wonach eine Trocknung auf eine gewunschte Endfeuchte erfolgt Die gemaft dieser Patent- 
schrift zu erzielende, die Koaindpartikel enthaltende verschleiftschicht soil etwa 20-65 urn Dicke aufweisen. 
[0012] Diese Verfahrensweise soli den Vbrteil bring en, daft die KorundteOchen, deren Komgrofie zwischen 15 und 
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50 Jim liegen soli, auch an ihren bus der angestrebten Verechleiftschicht eventual! noch Q herausragenden u Extrem- 
Spitzen und -Kanten mit einem kontinuieriichen Harzfilm bedeckt sind. 

[0013] Im Vergleich zur vorher enorterten DE2858 182 C2 soil der Vbrteil der dortigen zweistufigen Vorgangsweise 
darin liegen, dad durch die auf diese Weise erreichte, voilstandige Ummantelung der Hartstoff-Teilchen auch an ihren 
Extremstellen eine Beschadigung der Preftplatten beim Heift-Verpressen der Dekorlaminate und schlieftlich der La- 
minate mit den Substratplatten nicht mehr zu befurchten 1st Da mit entfallt der Einsatz von Overiaypapieren, die gemafi 
alteren Verfahren zum Schutz der Stahlplaiten der Pressen vorgesehen wurden. Das Weglassen der Overlay papi ere 
bringt Verschleiftschichten mit erhohter Transparenz und Rlarer Sichtbarkeit des jeweiligen Dekors. 
[0014] Eine wie oben beschriebene, sichere Ummantelung der Abrasivstoff-Teilchen auch an ihren Extremstellen 
sollte auch das Laminat-Herstellungsverfahren gemaft US 4 322 468 A bringen, wobei dort zuerst eine Sificiumdioxid- 
Partikel als Hartstoff und das Melamin-Formaldehydharz enthaitende Dispersion auf den Dekorbogen aufgebracht wird 
und dieser noch feucht mit einem modrfizlerten Melaminharz uberschichtet wird. 

[001 5] Der US 3 135 643 A ist eine zur eben beschriebene n etwa inverse Herstellungsmethode zu eninehmen, bei 
welcher die Dekorbahn zuerst mit einer Ha rzsus pension getrankt wird und diese noch feucht mit einer Melaminharz, 
Siliciumdioxid, Cellulose, ein Cellulosederivat und Wasser enthaltenden Dispersion uberschichtet wird. Es erfolgt dort 
ein Abstreifen uberschussigen Auftragsharzes mittels eines Abstreifrnessers. Die dort vorgesehenen Mischungen stel- 
len jedoch die oben erwahnte, fur die Schonung der Pressen -Ratten wichtige Vol I -Ummantelung der Abrasivstoff- 
Partikel nicht immer sicher. 

[0016] Fur die j ewe Ms gefbrderlen Verschleifteigenschaften der aufteren Beschichtung von entscheidertder Bedeu- 
tung ist neben der E i gen- H arte der Abrasivstoff-Partikel deren Form und Grotto, insbesondere dann auch deren gro- 
Gertspektrale Verteilung, deren materielle mechanische Einbindung in die Harzmatrix und selbstverstandlich auch der 
Grad der Homogenitat ihrer flachenmaftigen und raumlichen Verteilung in der fertig ausgeharteten Oberflachen-Ver- 
schleiftschicht 

[0017] Auf diese letztiich zu erreichende Homogenitat der raumlichen Verteilung, bei welcher aber ouch der Ful- 
lungsgrad, also die Menge der Abrasivstoffteilchen pro Vol urns- bzw. Masseneinheit der Harzmatrix eine wesentliche 
Rolle spielt, ganz entscheidenden Einfluft hat die Art und der Erfblg der Stabilisierung der Teilchen in der Harzdispersion 
Oder -emulsion vor deren ALfftrag zur Impragnierung Oder Beschichtung des Dekorfaminats. 

[0018] Fur diese Dispergierung und ein nachhaltiges In-Schwebe-Haiten der Partikel sind schon die verschiedensten 
Dispergiermittel-Substanzen vorgeschlagen warden . Besonders beiiebt fur diesen Zweck sind a-CelluIose, modifizierte 
Cellulosen und rnikrokristafline Cellulose. 

[0019] Seiche Cellulosen haben den Vbrteil, daft sich ihr Brechungsindex wenig oder nicht vom Brechungsindex des 
sie einbindenden p letztiich ausgeharteten Harzes unterscheidet, was fur die Klarheit und Transparenz der 
Verschleiftoberflache und damit fur eine hone Wiedergabequalitat des Dekors ganz wesentlich ist. 
[0020] Was die fur die Abriebfestigkeit der Laminate verantwortlichen Hartstoffe betrifft, existieren auch dafur die 
verschiedensten Vorschlage: Es seien nur beispielhaft Teilchen auf Basis von Siliciumoxid, SiGciumcarbid, Pyrophyllit, 
Andalusit, Titandioxid und Aluminiumoxid genannt. Auch bei den Abrasivstoff-Teilchen ist eine Ubereinstimmung der 
Brechungsindices von Partikel und Harzmatrix fur die Klarheit der Wiedergabe des Dekors unter der verschlelSfesten 
Schicht wichtig. Weitestgehend erfuilt a- Aluminiumoxid, also insbesondere Korund, diese Forderungen , wobei dieses, 
gegebenenfalls auch synthetische, Mineral den Vorteil hat, die gleich nach dem Diamant kommende Mohs-Harte zu 
besitzen. 

[0021 ] Uberwiegend sind die zum Einsatz kommenden Harze Amino plastharze und beruhen uberwiegend auf einer 
Ham staff- oder Melamin-Forrnaldehyd-Basis. Es ist eine kaum uberschaubare Anzahl von Vorschlagen fur solche fur 
Dekor-Laminate mit Verschleift-Beschichtungen sich eignende Harz-Systeme bekanntgeworden. 
[0022] Aus der EP 472 036 A1 (Formica) ist ein zweistufiges °Naft.in-Nafi a -Verfahren fur die Herstellung abrasions- 
fester Dekorlaminate bekannt geworde, wobei allerdings gemaft dieser EP-A1 vorgesehen ist, daft die Dekorbahn 
selbst in jedem Fall schon im Rah men der ersten Beaufschlagung mit Harz zu deren Trankung bis zu einem jeweils 
gewunschten Prozentsatz mit einer zwingend Abrasivstoff-Teilchen enthaltenden Melaminharz-Dispersion od.dgl. irn- 
pragniert wird. NachteO dieser Art der Einbringung der Abrasivstoff-Teilchen auch direkt in die Faser- bzw. Papierbahn 
der Dekorschicht ist einerseits, daft Abrasivstoff-Partikel in der Faserbahn zur Erhohung der Abriebfestigkeit der Ober- 
flache nichts beitragen konnen, sie also veriorenen Aufwand darstellen und anderseits, daft innerhalb der Dekorschicht 
die Verteilung der Teilchen nicht homogen ist, sod aft lokale Versteifungen eintreten. 

[0023] In einem zweiten Schritt erfolgt gemaft dieser EP-A1 zur Finalisierung der Trankung dann eine Beaufschla- 
gung mit einer ebenfalls die Abrasivstoffe enthaltenden Melaminharzdispersion od.dgl. 

[0024] Demgemafi sind in den Dekorlaminaten gemaft dieser Sen rift sowohl in der letztflch hrtzegeharteten Trank- 
masse in der Dekor-Papierbahn selbst, als auch in deren sie nach auften hin abschlieftenden Verschleiftschicht zwin- 
gend Abrasivstoff-Teilchen eingebaut, was in jedem Fall einen unndtigen Mehraufwand an Abrasivstoff erfordert und 
zu einer Art "Versteifung" der Dokorbahn selbst infolge des dort vorgesehenen Einbaues der Abrasivteilchen in dieselbe 
fuhrt, wodurch die FlexibiGtat beim danach oder erst spater vorzunehmenden Beschichtungsvorgang gestort werden 
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kann. 

[0025] Fur den Fall eines in der EP-A1 waiters vorgeschlagenen Schichtautbaues, welcher durch Trankung der De- 
korbahn mil Harz mit Abrasivstoff-Teilchen und daruber liegender Anordnung einer AuBenschicht ohne Abrasivstoff- 
Partikeln gekennzeichnet ist, ist im ubrigen zwischen dem ersten Schritt der Trankung der Dekorbahn mit einer dort 

s also zwingend Abrasivstoff-Teilchen ertthaltenden Harzmasse und dem zweiten Auftrag einer dort dann abrasivstoff- 
freien Oberflachenschicht ebenfalls zwingend ein Trocknu ngs-Schritt vorgesehen: Es erfoigt in diesem Fall ubemaupt 
keine " NaR-i n- N aS"-l m prag n ie ixi ng , womit eine integral Ineinander ubergehende Schichtfolge nicht erreichbar ist 
[0026] Die EP 186 257 stellt bloft den aligemeinen Stand der Technik dar, sie hat ein gleichzertiges Impragnieren 
und Coaten einer aufienliegenden Dekorbahn mit einer Abrasivstroff-PartOcel enthaltenden Harz-Komposition zum 

10 Gegenstand und fuhrt zu einem Einbau dieser Partikel und auch insbesondere in die Faserbahn selbst, was, siehe die 
obigen Ausfuhrungen, aus Grunden der Vererbertungssicherhert und -flexibilrtat nicht gunstig ist. 
[0027] Zu erwehnen ist waiters die EP 732 449 A1 , gemaB welcher abriebfeste Laminate dadurch erhalten warden, 
dass der zu beschichtende Dekorpapier-Bogen zuerst mit dem Harz impragniert wird, wonach eine Trocknu ng auf 
gewrsse Restfeuchtewerte erfoigt, und dann erst auf die getrocknete Impragnierschicht eine die Abrasrvstoff-Teilchen, 

15 a-Cellulose, Harz und Additive enthaltende Harzmasse aufgebracht wird. Nachteil dieser Beschichtungsmethode ist, 
dass eine echte mechanisch hoch beanspruchbare Aneinanderbindung des i mprag nier-Harzkorpers mit dem die Ab- 
rasivstoff-Teilchen enthaltenden Beschichtu ngs-Harzkorpers nicht erzieibar ist. 

[0028] Den in den Druckschriften US 4,723,138 A und US 4,971,855 A beschriebenen Verrahren zur Herstellung 
von Laminaten mit abriebfesten Oberflachenbeschicritungen haften die bei E i nschrrtt-lmpra g nier-Besch ich tu ngen mit 

20 Abrasivstoff-Teilchen nicht zu vermeidenden Nachteile an, die auch durch den dort vorgesehenen Einsatz von mikro- 
kristalliner Cellulose als Suspendier-Hilfsmittel nicht kompensierbar sind: GemaS der dort beschriebenen Technologie 
wird auf das zu impragnierende Papier ohne Vorbehandlung ein die Abrasivstoff-Teilchen, mikrokristalline Cellulose 
und das Harz enthaltendes Gemisch aufgebracht Infolge der Saug- und Absorptionswlrkung des ungetrankten Papiers 
kommt es infolge von dessen Faser-lnhomogenitaten zu ungleichma&igen Sauggeschwindigkeiten an verschiedenen 

25 Stellen der Pa pier-O berfi ache , wodurch dort, wo eine raschere Absaugung erfoigt, beispielsweise mehr Abrasivstoff- 
Teilchen mit der flussigen Phase angesaugt warden und dort zu einer Zone hoherer Flachenbelegung fuhren als in 
anderen Bereichen. Durch die hohe Sogwirkung wird auch die angestrebte und z.B. durch die mikrokristalline Cellulose 
als Stabilisator unterstutzte, geordnete gegenseitige Ausrichtung der Teilchen gestort, sodass in Zonen schnellerSaug- 
wirkung sich etwa Buschel, Bundel oder Nester der Teilchen ausbilden, welch e die Homogenitat der Eigenschaften 

30 der abriebfesten Oberflache der Laminate empfindlich storen kdnnen. 

[0029] Diese Saugwirkungs-Dynamik wird auch durch den gemaft den Schriften vorgesehenen Gehalt der Trank- 
und Beschichtung s- Masse an mikrokristalli ner Cellulose nicht wesentlich gehemmt Der Grund hiefur ist darin gelegen, 
dass mikrokristalline Cellulose ein mit der den wesentlichen Bestandteil von Papierfasem bildenden Cellulose praktisch 
identisch ist 

36 [0030] Der US 4,971,855 A ist weiters der allgemeine Rat zu entnehmen, andere Bindemittel als mikrokristalline 
Cellulose einzusetzen, konkret ist ais Alternative nur "Kelgin™, ein Natriumalgirtat, genannt. Bei der gemaft dieser US- 
Schrift vorgesehenen Einschritt-lmpragnierungs-Beschichtung kann auch ein Aiginat die durch die Absorptions-Krafte 
der vorher nicht impragnierten oder getrankten Papierbahn hervorgerufenen, oben genannten Nachteile fur die Quaiitat 
der Beschichtung nicht verhindem. 

40 [0031] Die Erfindung hat sich die Aufgabe gestellt, ein Dekoriaminat bzw. mit demseiben beschichtete Substratkor- 
per, insbesondere Bauplatten, fur die verschiedensten Anwendungsgebiete zu schaffen, welches Laminat sichtseitig 
eine in ihren VerschleifJeigenschaften bis zu hochsten Abriebwerten regeibare und in ihrer Klarheit und Dekor-Wie- 
dergabequalitat hohen bzw. hochsten Anforderungen entsprechende, Oberflachen-Beschichtung aufweist. Dennoch 
soil sowohl von der Seite der einzusetzenden Produkte als auch vom Produktiortsablauf her der Herstellungsvorgang 

*5 storungssicher und kostengunstig sein. 

[0032] Im Zuge eingehender Versuche wurde gefunden, daft die Eirtarbeitung bestimmter Naturstoffe bzw. naturi- 
denter Stoffe zumindest in die Harzmatrix, welche die die Verschlei&festigkeit gewahrleistenden Hartstoff partikel ent- 
halten soli, zu unerwartet qualitatsvoilen, optisch aufterst ansprechenden, hohe Gebrauchsqualrtat und an einen jeweils 
gewunschten Einsatz, abgestimmte Venschleifieigertschaften bei optimaler Einbindung der Partikel fuhrt, wobei nicht 

50 nur keine eventueil auftretende Beeintrachtigung des Produktionsvorgangs, sei es durch etwa zu erwartende Probleme 
bezuglich Thermostabilrtat, bezuglich der Haft- und Klebeeigenschaften bei langerer H'rtzeinwirkung, sowie bezuglich 
der Form- bzw. Pressen-Trenneigenschaften od.dgl. auftritt, sondern eine kompakte und aufwandsminimierte Produk- 
tionsweise erreicht wird. Welters wurde gefunden, dafi eine bestimmrte Aufelnartderfolge von Ve rfah re nssch ritte n unter 
Anwendung einer NaB-in -NaS-Tecrtn i k zu besonders hochwertigen Laminatkorpem bzw. Laminatplatten fuhrt 

55 [0033] Gegenstand der Erfindung ist sorrdt ein Dekoriaminat mit abriebfester Oberflachen-Beschichtung bzw. da mit 
beschichtete(r) Substratkorper bzw. Dekorplatte, wobei das Laminat mit zumindest einer, Lage einer mit einem hitze- 
geharteten Kunstharz impragnierten FaserstofT- undJoder Papierbahn (Trager- bzw. Kernbahn), und einer an sie ge- 
bundenen, ebenfalls derart impragnierten und hilzegeharteten, mit einem Dekor versehenen, auGeren bzw. sicht- und 
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gebrauchssertigen Faserstoff- und/oder Papierbahn (Dekorbahn) gebildet ist, welch© mit einer abrasion&resistent aus- 
gerusteten, hitzegeharteten Masse auf Basis mind est ens eines h itzeh artbaren Kunstharzes bzw. Melaminharzes, dam 
mindestens ein Polysaccharid zugesetzt ist, mit mindestans einam Plastifizierungsmittel und/oder weiteren Addrbven 
und/oder Hilfsstoffen beaufschlagt und impragniert ist, wobei in der hitzegeharteten Kunstharzmasse der Dekorbahn 

s Partikel mindestens eines abrasionsresistenten Hartstoffes bzw. von a-Aluminiumaxid bzw. a-Korund, verleitt sind, 
und wobei das Dekorlaminat mit einer - durch zwei im wesentiichen unrnrttalbar aufeinanderfolgenda Materialauftrage 
mit einer Mischung von Harzkomposition und Abrasivstoffkomposition gebildeten - Matrix beaufschlagt ist, bzw. ein 
derartiges an einen Substratkorper bzw. an eine Baupiatte od.dgl. auf Basis von mit hitzege hartetem Kunstharz ge- 
bundenen Faserstoff(en) Oder hoizfaser-gebundenes Dekorlaminat 

10 [0034] Die wesentiichen Merkmale des neuen Laminat-Werkstoffes baste hen nun darin, 

dass das genannte Dekorlaminat in Form eines Laminatbogens Oder einer Laminatbahn 

von einer Matrix aus der hitzegeharteten Masse auf Basis mindestens eines h itze hartbaren Kunstharzes Oder aber 
mindestens eines derartigen Kunstharzes in Kombi nation mit mindestens ein em, Polysaccharid (e) enthaltenden 

15 bzw. an Polysaccharid(en) re ich en Naturstoff bzw. naturidenten Stoff aus der Gruppe Guarkern-Mehl , Mehl(e) von 

Topin amour, Zichorie Oder Dahlia, Johannisbrotkern-Mehl, (Cesa-gum), Guargum, Gummi arabicum, Carrageen, 
Traganth, Agar Agar und Xanthan, besonders bevorzugt jedoch Johartnisbrotkem-M ehl Oder Xanthan und minde- 
stens einem weiteren Additiv und/oder Hflfestoff, jedoch ohne Gehalt an Abrasivstoff-Teilchen durch drungen ist 
und die genannte, von der Dekorbahn aufgenommene bzw. absortwerte, abrasivstoff-freie Matrix grenzflachenlos 

2D einstuckig 

in eine mit ihr integrate, die aufiere Faserstoff- und/oder Papierbahn (Dekorbahn) nach autten bzw. sicht- und 
gebrauchsseitig abschlieftende, mit einer Kombi nation von hitzehartbaren Kunstharz, mit mindestens einem Po- 
lysaccharide) enthaltenden bzw. an retchen Naturstoff bzw. naturidenten Stoff aus der oben genannte n Gruppe 
und mindestens einem weiteren Additiv und/oder Hilfsstoff gebildete, War-trans pa rente Deckund Vercchlei&schicht 
25 ubergeht, 

- wobei die porysaccharid-haltige, bzw. -reiche Naturstoff-Komponente In der hitzegeharteten Masse der Matrix in 
Mengen von 2 bis 30 Masse-%, bevorzugt von 5 bis 20 Masse-%, jeweils bezogen auf die Summe der Massen 
von hitzegehartetem Harz, Naturstoff (en), Addrtiv(en) und/oder Hflfsstoff(en) und eventueil enthaltenen Hartstoff- 
Teilchen enthalten ist und 

30 - wobei in der hitzegeharteten Masse der genannten, mit der I mpragnier- Matrix der Dekorbahn integrals n Deck- 
und VerschleiRschicht die Partikel des abrasionsfesten Hartstoffes bzw. a-Alurniniumoxid- bzw. a-Komnd-Partikei 
verteiit sind. 

[0035] Das neue Laminat zeichnet sich durch besonders hohe Homogenrtat der raumiichen Verteilung der Hartstoff- 

35 partikel und deren besondere Konzentrierung in der VerschleiSschicht aus und dadurch, dafi auch das jeweiiige Kom- 
groiieriverteilungs-Spektrum an alien Stellen dieser Schicht gleichartig ist Dies scheint, wie einschlagige Untersu- 
chungen vermuten lassen, vor ailem eine Folge der in die fur die Verechleiftschichtbildung vorgesehene Harzmasse 
eingebauten, oben spezifizierten Naturstoffe bzw. naturidenten Stoffe zu sein. Diese Stoffe sind vor und wahrend der 
Produktion imstande, die Partikel in derKunstharz-impragnier-Emulsion derart gut zu stabilisieren, da& selbst bei einem 

*o bevorzugt anzuwendenden, die innige Verbindung von Dekorbahn und deren Harzmatrix zur Harzmatrix der Ver- 
schleifischicht sichersteOenden Nafi-in-Naft-Auftrag der Beschichtungsmasse fur die VerschleiBschicht keine Entmi- 
schungsphanomene auftreten, z.B. in Richtung quer zur Erst reckling der Schicht und zwar wader, was die absolute 
Volumsbeladung noch, was die spektrale Verteilung der einzelnen Komgrd&enklassen des Abrasivstoffes betrifft. Er- 
staunlicherweise gilt dies auch bei hohen Volumsbeladurtgsgraden. 

*5 [0036] Diese Art der Verteilungshomogerritat fuhrt dazu, daft die Verschleilischichten der Laminate ganz prazise auf 
einen sparteren Anwendungszweck und als Folge der Nutzung auftretenden Abrasion seffekt hin prog ram mierbar sind 
und daG sich die Abriebeigenschaften wahrend der Nutzungsdauer und damit wahrend der Dauer der VerschleiBbe- 
anspruchung solartge nicht verandem, bis die VerschleiRschichttatsachlich biszum Dekorbogen selbst durch gescheu- 
ert ist Einen besonderen Vorteil brirtgen diese Naturstoffe, wie sich zeigte, dadurch, daR sie zu einer optimalen me- 

so chanischen Bnbindung und Verankerung der Abrasivstoff-Teilchen in der Harzmasse fijhren, die auch nach der Har- 
tung nicht geiockert ist, so daft, selbst werm die Partikel nach erfolgtem VerschleiG der sie umgebenden Harzschicht 
schon offenliegen, ein "Herausrei&en" der Partikel aus dem Verbund mit dem Harz der VerschieiBschicht nicht eintritt. 
[0037] Ebenfalls unerwartet war, dafl jeder der zumindest in der VerschleiRbeschichtungs-Kuristharzmasse erfin- 
dungsgemafi vorgesehenen Naturstoffe, bzw. naturidenten Stoffe, den bei der Laminatherstellung und beim Pressen 

55 der Dekorplatten auftretenden Temperaturbedingungen problemtos gewachsen ist und die Massen auch langzeitig 
nicht zu Vergilbungen, Trubungen od.dgl. neigen. Was diese Naturstoffe weiters auszeichnet, ist ihre optimale Anpas- 
sung an die o-a. Bedingungen bezugfich der Li cht-Berech nu ngsi ndizes von Harz und Naturstoff sowte letztlich auch 
des Hartstoffes in deren Verbund. 
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[0038] Si© verleihen der Versch I ei&schicht selbst bei hohem Abrasivstoff-FG Ugrad uberraschend hone Transparenz, 
so daft auch unterdiesen, hochste Abrasioriswiderstande gewahrleistenden Umstanden eine praktisch originalgetreue 
Wledergabe des Druckmusters bei hoher Farbbriitanz erreicht warden kann. 

[0039] Vorteilhaft fur eine hone Qu alitat der Deck- and Versch leifcschicht der erfindungsgemaften Laminate ist audi 
s die Einhattung von Mengenvertialtnissen zwischen den Abrasivstoff-Teilchen und den Qbrigen Komponenten wie im 
oben zitierten Anspruch 1 wiedergegeben, wobei sich die dort genannten Prozentzahlen jeweils auf die Feststoffbe- 
standteife und den trockenen Zu stand beziehen. 

[0040] Nicht zuletzt ist anzumerken, datt die bisher in der Hauptsache ats Dispergiermittel fur die Abrasivstoff-Teil- 
chen eingesetzten ot-CelluIosen, mi krokristal linen Cellulosen u.dgl. dtirchaus einen Kostenfaktor darstellen, welcher 
io durch den erfindungsgematt vorgesehenen Einsatz von Heteroporysaccharid-bzw. Pektin-Naturstoffen, welche z.B. 
auch landwirtschaftliche oder agrarindustrielle Abfsllprodukte sein konnen, wie z.B. Obstschalen, Traubentrester usw. F 
gesenkt warden kann. 

[0041] Zu den immer wieder genannten Additiven und Hilfestoffen ist nur soviel auszufuhren, daB hi erunter jeweils 
einzelne oder mehrere in der Laminathersteltung schon lange gebrauchliche und gegebenenfalls nur modifizierte Ka- 

15 tatysatoren, Harter, Beschleuniger, Modifikatoren, Kupplungsmittel, TrennmitteJ, Netzmittel u.dgl. zu verstehen sind. 
[0042] BezCglich der Papierqualitat der Dekorbahn sind an sich keine Grenzen gesetzt, wenn das Papier nur im 
ZusammenspieJ mit der Viskositat der jeweils zur Anwendung kommenden Impragnier-Harzmischung richtig gewahlt, 
ist Bevorzugt finden Dekorpapiere mit einer Grammatur von 60 - 120 g/m 2 und Gurley-Werten von 15-25 s Einsatz. 
Der Gurley-Wert ist eine in der Papierbranche verwendete Kenngrofie fur die Durchlassigkeit, Porigkeit bzw. Saugfa- 

20 rtigkeit von Papieren. Dieser Ken nwert gibt die Zeit an, innerhalb welcher durch eine Flache von 1 00 cm 2 eines Papiers 
unter bestimmtem Druck stehende Luft in einer Menge von 100 cm 3 hindurchgetreten ist. 

[0043] Auch die Zahl und Vielfalt der in Frage kommenden thermohartbaren Basis- Harze ist graft, bevorzugt finden 
Melamin-Formaldehydharze Einsatz, die jedoch auch in die verschiedensten Richtungen hin, wie zB. mit Polyester- 
harzen, Polyolen, Acryfharzen u.dgl. modifiziert sein konnen. 
26 [0044] Es hat sich, sowohl was die optische Klarheit d er Verschleifischtcht als auch was deren Abriebfestigkeit betrifft, 
als besonders gunstig erwiesen, wenn die Abrasivstoff-Teilchen zu Qberwiegenden Teilen plattchenartige, "planare" 
Form (TaWar-Form) aufweisen, wie im Anspruch 2 geoffenbart. 

[0045] Es ist weiters - wie aus diesem Anspruch hervorgeht - und auch da durfte dem erfindungsgematt vorgese- 
henen Einsatz der oben spezifizierten Naturstoffe bzw. nat undent en Stoffe im Harz eine gewisse Rolle zukommen - 

30 von Vorteil, wenn es zu einer "pianaren Ausrichtung" der Kooindteilchen in Richtung der Erstreckung der 
Verschleittschicht kommt Bei einer solchen verschleifischichts-koriformen Ausrichtung der Korundparbkel ist die den 
Abrieb verhindemde Gesamtfiache dieser Teilchen besonders graft und im wesentflchen ist auf diese Weise zusatzlich 
auch ein "Herausragen" von scharfen Kanten und Spitzen der Hartstoffteilchen aus der Verschleittschicht-Au&enflache 
rrrinimiert, was ja, siehe weiter oben, beim Verpressen der Laminate zu unerwunschten Beschadigungen der Stan I - 

36 platten der Pressen fuhren kann. 

[0046] SchQeBlich sind im Anspruch 2 bevorzugte Teilchengrofien der Aluminiumoxid-Partikel genannt, wobei sich 
die Dimensionsangaben auf die jeweilige Grottterstreckung der Partikel beziehen. 

[0047] I nsbesondere im Hinblick auf die optische Erscheinung der neuen hochebriebfesten Laminate kann eine Iden- 
titat der in die gehertete Harzmasse von Dekorbahn-impragnierung und in die Deckschicht integrierten Naturstoffe 
40 gemaft Anspruch 3 hilfreich sein, wobei fur den Fail, daft Abweichungen im optischen VerhaJten zwischen Kunstharz- 
Grundmasse und NaturstofF existieren, die Einhaltung identischer Mengengehaite an Naturstoff in der Dekor-Faser- 
bahn-impragnierung und in der Versch I ei Bsch icht von Vbrteil sein kann. 

[0048] Bevorzugt sind in der Versch leittschicht Naturstoffe integriert, welche beziiglich ihres Heteropolysaccharid- 
bzw. Pektirt-Gehaltes, den aus dem Anspruch 4 hervorgehenden Kriterien entsprechen. 

4* [0049] Vom Standpunkt der VermekJung eventuell zu erwartender, nachteiiiger optischer Effekte aus besonders gun- 
stig ist es, wenn, wie gemaft Anspruch 5 vorgesehen, die von der Dekor-Faserbahn aufgenommene Harzmasse und 
die Mas se-in- Masse integral an sie gebundene, die Abrasivstoff-Teilchen homogen verteilt enthaltende Masse prak- 
tisch identische optische Eigenschaften, also z.B. praktisch gleiche Brechungsindices aufweisen, wozu eine gezieite 
Abstimmung der Zusammensetzungen der Harze von Impragnierung und VerschleiRsch icht vorteilhaft ist. 

so [0050] Bevorzugt sind Dicker) der Verschlei&schicht im Rahman der im Anspruch 6 genannten Werte von 0,02 bis 
0,15 mm, welche jeweils in Abstimmung mit den Komg rotten des Hartstofls zu wahlen sind. Bei diesen Dicken ist die 
hone VerschleiSfestigkert voll gewahrieistet und eine Scrtichtstarke gegeben, welche voile Biegeflexibilrtat auch bei 
hohen Druckwechselbedingungen garantiert 

[0051] Hierbei ist es bevorzugt, Mengenverhaltntsse zwischen der Summe von DekorbahrHmpragniermasse plus- 
55 VerschleiBschichtmasse und Dekorbahn vor ihrer Impragnierung und Beaufschlagung einzuhaiten, wie sie ebenfails 
aus dem Anspruch 6 ersichtlich sind. 

[0052] Einen wetteren wesentfichen Gegenstand der vorl legend en Erfindung bildet ein vorteil heftes Verfahren zur 
HersteJIung von Dekortaminaten, Dekor-Laminatkorpem oder Dekorplatten gemafi einem der Anspruche 1 bis 6, wobei 
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eine zumindest einfaglge Faserstoffbahn bzw. Papierbahn, (Tragerbahn) mrt einer Losung bzw. Dispersion bzw. Emul- 
sion mindestens ein©s hitzehartba nan Kunstharzes bzw. Melaminharzes getrankt wird und eine ein gewtinschtes 
(Druck-)Dekor aufweisende Faserbahn bzw. Papierbahn mrt einer zumindest ein Additiv und/oder einen Hihfsstoff ent- 
haJtenden Losung bzw. Dispersion bzw. Emulsion mindestens eines hitzehartbaren Kunstharzes bzw. Melaminharzes, 

5 dem mindestens ein Polysaccharid zugesetzt ist, getrankt und mrt feinverteilten Partikeln eines Abrasivstoffes bzw. 
von a-Alurniniumoxid bzw. a-Korund beaufschlagt wind, indem die Faserbahn bzw. Tragerbahn in zwei zeitlich im we- 
sentiichen unmitteibar aufeinenderfolgenden Verfahrensstufen mit Mischungen von naturiiche Dispergierstoffe enthal- 
tenden Harzkomposltion und Abrasivstoffkom position beaufschlagt wird und die, wie oben beschrieben, erhaitene, 
Tragerbahn nur mit der, wie soeben beschrieben, ertialtenen, mit Abrasivstoff beaufechlagten Dekorbahn verbunden 

10 wird oder beide zusammen mrt der Oberflache eines Substratkorpers bzw. einer Faser- bzw. Holzwerkstoffplatte unter 
Druckeinwirkung bei Harz-Hartungstemperatur verbunden warden. 
[0053] Das Verfehren ist dadurch gekennzeichnet, 

dass die Dekorbahn durch eine erste Stufe mit Impragrtierbad mit einer wasseri gen, von abrasionsresistenten 
Teilchen freien Suspension, Dispersion und/oder Emulsion mindestens eines hitzehartbaren Kunstharzes bzw. 
Melaminharzes, mit mindestens einem Additiv und/oder Hilfsstoff, 

welcher Suspension od.dgl. gegebenenfalls eine durch AufschlielXen, Erhitzen bzw. Kochen und Quellen eines 
Potysaccharid(e) enthaltenden bzw. an Potysaccharid(en) reichen Naturstoffs bzw. naturidenten Staffs der im An- 
sprucn 1 genannten Gruppe mit Wasserohne oder mit Daick erhaitene Gei-L6sung, zugesetzt ist, 
gefuhrt und die genannte Dekorbahn dort mit der genannten Harzdispersion bzw. Harzmischung getrankt bzw. 
impragniert wird, und 

dass ale so erhaitene, harzgetrankte Dekorbahn nach Durchlaufen einer Abstreifetufe zum Entfemen uberschus- 
sigen Harzgemisches im impragnier-frischen, noch nassen Zustand im wesentlichen unmitteibar danach 
durch eine zweite Stufe mit hiarz-Auftragseinrichtung - bevorzugt ein Drahtrakel - gefuhrt wird, in welcher sie auf 
ihrer Dekor- bzw. Sichtse'rte 

mit einem Gemisch einer wasserigen Suspension, Dispersion und/oder Emulsion mindestens eines hitzehartbaren 
Kunstharzes bzw. Melaminharzes mit einer durch Aufschlie&en, Erhitzen bzw. Kochen und Quellen eines Poly- 
saccharid(e) enthaltenden bzw. an Polysaccharid(en) reichen Naturstoffs bzw. naturidenten Stoffe aus der im An- 
spruch 1 genannten Gruppe mit Wasser, mit oder ohne Druckbeaufschlagung, ertialtenen Gel- Losung bzw. Gel- 
Mischung , welcher Mischung mindestens ein Additiv und/oder Hilfsstoff zugesetzt ist, beaufschlagt und beschichtet 
wird, wobel in dieser Mischung weiters eine jeweils gewQnschte Menge an Abrasivstoff-Partikein bzw. a-AJuminium 
bzw. a-Korundpartikeln, eingearbertet und homogen verteilt ist beaufschlagt und beschichtet wind, 
wonach - nach einem Abstrerfen uberschussigen Harzgemisches und ohne oder nach Zwischenschaltung einer 
Vor- bzw. Zwischentrocknung und/oder einer Vorhartung - unter Einwirkung von Druck bei der j ewefligen Hartungs- 
temperatur, die Vereinigung der so vorbehandelten Dekorbahn mrt der ebenfalls mit hitzehartbarem Harz impra- 
gnierten Trager- bzw. Kembahn allein oder zusatzlich mit dem Substratkorper bzw. mit der Holzwerkstoffplatte 
vorgenommen wird. 

[0054] Es handelt sich bei dem erfindungsgemafien Verfahren um eine - an sich bekannte- Naft-in-Nafi-Aufbrin- 
*o gungstechnik der Harzko mportenten mi sch u nge n , deren zumindest eine, namlich die aufSen aufzubringende ver- 
schlei&feste Schicht den oben deflnierten Naturstoff enthalt. AuRerdem sollen in der Auftragsmasse fur diese Schicht 
die Hartstoff-Partikel fein und extrem homogen dispergiert vorliegen. 

[0055] Die Homogenrtat und Stabilitat der Teilchendispersion ist bei der erfindungsgemafien ZweHStufen-Nafl-in- 
Naft-Technik besonders wichtig, da hiebei eine Aufbringung der Teilchen-Kunstharz- Dispersion, z.B. durch Aufgie&en, 
^ Streichen, Aufwalzen oder Aufspruhen derseiben auf die direkt aus dem I mpragnierbad der ersten Stufe kommende, 
harzgetrankte Dekorbahn erfolgt, bei welchen Techniken eine Entmischung leicht eintrttt. 

[0056] Besonders bevorzugt ist es, den Auftrag der Versch I ei Gschicht-Harzmasse , wie schon oben befont, mittels 
Drahtrakel vorzunehmen. Mit einem Drahtrakel la&t sich uber Drehzahl, Anzahl der Drehte und Drehrichtung jeder 
gewQnschte Harzauftrag genau einstellen. Diese Moglichkeit der gertauen Steueaing ist audi wichtig, um die einzelnen 
50 Papiersorten ihren jeweifigen Eigenschaften gemaR beharzen zu kdnrten. 

[0057] Eine z.B. aus der oben erwahnten US 3 135 643 A bekannte Entfemung uberschussigen Auftrags-Harzes 
mittels eines Messers ermoglicht keine echte on-line-Kontrolle das tatsach lichen Harzauftrags und laGt auch keine 
aktive Steuerung desselben zu. 

[0058] BevorzLigteAusfuhrungsformen bezuglich der erfindungsgemafi einzusetzenden Material! en und Verfahrens- 
55 bedingungen offenbaren die Anspruche 8 bis 10. 

[0059] Zur naheren Erlauterung des Verfahrens zur Herstellung der neuen Dekoriaminate gema& der Erfindung und 
einer dafur geetgneten Produktionseinrichtung wird auf die Zeichnung verwiesen, welche den Verfahrensablauf sche- 
matisch wiedergibt: 
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[0060] Von einer nicht gszeigten Dekorpapter-RoDe wird uber efnen AbwickJer A die zu impregnierende und ver- 
schlei&fest zu beschich tends Dekorpapierbahn 5 uber mehrere Fuhrungswalzen 800 der Impragnier- und Beschich- 
tungsanlage 10 gefuhrt und gelangt zur groSeren, ersten Beaufschlagungswalze 120, welcha unterseitig in das der 
langlichen Impragnierwanne 100 der ersten Stufe I. kontinuieriich zugefuhrte Impragnierharzgemisch 110 eintaucht, 

5 eine Schicht des Impragniergemischs bei ihrer Drehung mitnimmt und auf die papiertoahn 5 unterseitig auftragt, so 
daft eine erste "Befeuchtung" derselben stattfindet Die Bahn wind dann zur Kondftionierung und zur Erhohung ihrer 
Bereitschaft, Harz aufzunehmen, gegebenenfaJIs unter Anwendung leichter Zugkreft, uber Watzen 800" gefuhrt, um 
sie "atmen" zu lassen. Die Atemzone kann, wie in unterbrochenen Lirrien gezeichnet, audi langer sein und befindet 
sich dann in einem aufrechten Schacht 850. Dann gelangt die Bahn uber die erste Badwaize 120* vol! unter die Qber- 

io f ache der Harzmischung 1 1 0 in der Wanne 1 00, verbleibt fur eine Strecke, watche einer Impragnierzeit im Bereich von 
2 bis 8s entspricht, im Harzbad und wird als impragnierte, nasse Dekorbahn schiie&lich uber die Walze 120" aus dem 
Bad 100, 110 gefuhrt Sie wird nach Passieren eines Dosierwalzenpaares 310 mH Abstrerfer 311 uber die in die Abre- 
srvteflchen enthaltende Auftragsharz masse 210 in der ARP (abrasion resistant particles)- Wanne 200 derzwerten Stufe 
II. eintauchende, rotierende Auftragswalze 220 gefuhrt, wo sie sicht- bzw. druckseitig mit der Verscrdeifiharzmasse 

is 210 baaufschlagt wird. Eine Feinstverteilung erfolgt durch das Drahtrakel 22 1 quer uber die Bahnbreite, dadurch kann 
auch die Auftragsmenge feinreguliert warden! 

[0061] Uber eine Umlenkwalze 800" und ein Drahtrakel 421 sowie eine hdhenverstellbare Abstreifwalze mit Rakel 
420 und weitere Walze n 800" veriaBt die nun auch mit der VerschleiBbeschichftung versehene Dekorbahn 5" die AnJage 
und wind in den Trockentunrtel T gefuhrt und dort auf eine gewunschte "Restfeuchte" getrocknet. 
20 [0082] Anhand der fblgenden Beispiele 1 bis 3 sowie der Vorschrift im Anschluft daran wird die Erfindung naher 
eriauterl 

Betepjej 1: Dekor-Laminat fur hochabriebfeste Bodenbelage 

25 [008?] Von einer Papterrdle wird kontinuieriich eine mit dem BBd der Oberflache eines naturiichen Holzes bedruckte 
Papierbahn (Grammatun 90 gfm 2 ; Gurley-Wert: 20 s) abgezogen und uber Fuhrungswalzen durch eine kontinuieriich 
mit einer Harzmischung mit einer Zusammensetzung gemafl Tabelle 1 beschickte impragnierwanne gefuhrt. Dabei 
dringt die Harzmischung von beiden Seiten in die Dekorbahn ein und bildet die Grundlmpragnierung derselben. Die 
Trankzeit (Verweilzeit) liegt bei 2,5 s. 

30 

Tabelle 1: 



"Ftezept A"; 


Komponente: 


Irnpragniermischung Menge, kg 


Melaminharz-Dispersion (ca. 60%) 


200 


(Eigenrezept, siehe Vorschrift Tabelle 7) 




Trennmittel, handelsubl- (PAT-A523) 


0,22 


Netzmittel, handelsubl. (Nu 47) 


0,5 


Harter, handelsubl. (529, BASF) 


0,4 


Modifflcator (Eigenprodukt) 


12 


Wasser 


38 



[0064] Knapp - etwa 4s - nach Vertassen dieses ersten Impragnierbads wird von der nun getrankten Bahn uber- 
46 schussige i mp ragn i erharzmasse in einer solchen Menge abgestreift, daft das Papier mit einer Beladung mit Kunstharz 
von etwa 65% ("trockenes" Harz), bezogen auf 100% Bgenmasse des Papiers (vor seiner Impragnierung) schlieftlich 
die erste Stufe der Impragnierung verlafJt. 

[0065] Mdglichst unmittelbar da nach, im noch unverandert impragniernassen Zustand wird die Dekorbahn mit ihrer 
Dekor- bzw. Sichtseite uber eine Harz-Auftragswalze gefuhrt, welche auf ihrer der Dekorbahn abgewandten Seite in 
so eine - kontinuieriich einer Tauch wanne aus einem Kessel zugefuhrte - Auftragsharz masse zur BDdung der Verschleifi- 
Beschichtung mit einer aus der Tabelle 2 hervorgehenden Zusammensetzung eintaucht und bei ihrer Rotation konti- 
nuieriich neue Auftragsh arzmasse aufnimmt und an die uber sie gefuhrte, impragnierte Dekorbahn abgibt. 



55 



8 



EP 0 875 399 B1 



Tabelle 2: 



Rezept B: 


Komponente: 


VerschleiBschicht-Auftragsmasse Menge, kg 


M el am inharz- Dispersion (ca. 60%) 


175 | 


Netzrrrittel (Nu 47) 


0,4 


Harter (529 BASF) 


0,3 


Modifikator 


6 


Wasser 


2 


arKorund, Tablar (PLAKOR 40) 




(PartikelgroGe 10^50 urn) 


120 


Xanthan (1%-ig in Wasser) aufdispergiert 


10 


Premix (siehe extra Anruhrvorschrrft) 


10 


SBan (Dow Corning, 2 6020) 


2,5 


Essigsaure, konz. 


1 


Netzmfttel (Hypersal VXT) 


0.4 



Anruhrvorschrift fur Premix: 
[0066] 



150 Liter Wasser im Dispenser mit 5 kg Cesa-Gum LN1 (Johannisbrot-Kemmehl) intensiv verrQhren bis zu einer 
Temperatur von 90°C (ca. 3 Stunden leng, je nach Ruhrwerkstype). 

Darm 200 Liter Wasser zugeben und unter Kuhlung uberden Behaltermantei langsam waiter njhren, bis ca. 20°C 
erreicfit sind. 

Jetzt nochmals 50 Liter Wasser zugeben und 6,5 kg Harter 52B von BASF. 

[0007] Nach Verlassen das Verschlei&schicht-Auftragsbades passiert die Papierbahn eine Abstreifwalze mit Rakel 
zum Abstreifen Qberschussiger Auftragsmasse. 

[0066] Danach wind die nassbzw. feuchte, nunmehr impragnierte und mit dem Verscrtieiftschicrit-Auftrag versehene 
Bahn in einem Trockentunnel mit Konvektionstrocknung bei ansteigenden Temperaturen von 140-190°C auf etwa 6-7% 
Restfeuchte getrocknet 

[0069] Die nun mit dem hitzehartbarem Melaminharz getmnkte, beschichtete und getrocknete Dekorpapierbahn wind 
zu Bog en geschnftten und diese werden gestapelt. 

[0070] Die Beladung der Dekorpapier-Bahn mit eigener Harzlmpragnierung und Verschleifischicht betragt etwa 
210%, gerechnet a is Trockenmasse, bezogen auf die Masse (100%) des Dekorpapiers vor Harz-lmpragnierung und 
-Auftrag. 

[0071] Zum Emalt eines Laminats werden diese Dekor-Prepregbogen mit jeweits vier untertialb von ihnen angeord- 
neten Lagen von mit einem konventionelien Formaldehyd-Phenol- oder Formaldehyd-Hamstoffharz impragnierten Na- 
tron-Kraftpapier - also mit vier sogenannten Kem papi erbogen - in ei ner Taktpresse bei z.B. 1 85° C und bei einem Druck 
von 20 bar zu einem Laminatfilm verpreftt. 

[0072] Wenn erwunscht, kann mitt© Is StrukturbJech auf den Platten der Taktpresse ein neliefartiges Muster in die 
verschleiftfest beschichtete Dekorserte eingepre&t werden. 

[0073] Die so erhaftenen, fertigen Laminatbogen mit Dekorschicht und Kemlagenschicht konnen als solche an Kun- 
den und Weiterverarbeiter abgegeben bzw. geliefert werden oder aber sie werden enschliefcend mit einer Hoizwerk- 
stoffplatte, z.B. Spanplatte, verprefSt, so daB der Laminatfilm in nig mit einer Holzwerkstoffplatte od.dgl. als Unteriags- 
korper verbunden wird. 

[0074] Urn einen Verzug bzw. ein "Schusseln" der so beschichteten Holzwe rkstoffpl atten zu vermeiden, wind - be- 
vorzugt praktisch gieichzeltig mit dem o.a. Dekorsch i cht/Ke m lag en-Lami nat auf der Rucksefte der Platte ate "Gegen- 
zug" ein ebenfalls mit hitzehartbarem Harz impragniertes Laminat meist bus mehreren Lagen Kraftpapier, wenn kein 
Dekor erwunscht oder notig ist (z.B. fur Laminate, de fur den Innenausbau, wie Bdden oder Tafelungen vorgesehen 
sind) oder mit einem Dekorschicht/Kem I agen-Lami nat heift aufgepre&t, wobei Qblicherweise keine besondene Ver- 
schleiftfestausrustung erforderlich ist 

[0075] Proben der so erhaltenen Dekoriaminate bzw. deren Versch Jei Rschicht brachten bei der VerschleiGprQfung 
fblgende Werte: 
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[0076] Taber-Abraser-Test; DIN EN Norm 438-2.6: 

[0077] Rotierende, mit Schlerfpapier verse herte Rader warden mit einam definierten Druck gegen die zu prtifende 
Oberflache das Probekorpers gepreRt. So bald Beschadigungen der Dekorschicht auftreten, wird die Zahl dar bis zu 
diesem Zeitpunkt erfolgten Umdrehungen des Probekorpers als Anfangspunkt, als sog. Initial pun kt (I P) gemessen und 
festgehalten. 

[0078] Die Schleifbelastung wird fbrtgesetzt, bis die Dekorschicht zu 95% zerstort ist Die bis zu diesem Zeitpunkt 
gemessenen G esamtu mdrah u ngen des Probekorpers gehten als Endabriebpunkt, als sog. Finalpunkt (FP). 

IP: Umdrehungen: Je nach Maschinenfahrweise von 500 bis 15.000 
FP: Wurde wegen der hohen Werte nicht festgestelft 

[0070] Die Beschichtung erweist sich bei einam betriebs-intemen Test auf Widerstandsfahigkelt gegen Zigarettenglut 
als extrem glutfest. 

[0080] Welters ist trotz des hohen FQIIgrads mit dem a-Korund hone Wtedergabequalitat des Holzmusters bis in alle 
Einzelhaiten, wie Poren, und hone Transparenz ohne Tnjbungen gegeben. 

[0081] Die, wie oben beschrieben erhartenen Dakoriaminate eignen sich besonders fur Fufibodenbelage mit extrem 
hohen Beanspruchungen, wie z.B. fur Dielen, Buro- und Geschaftsraume. 

Bejsptej 2: Larninat fur Arbeitsplatten: 

[0082] Das Bei spiel 1 wurde im wesentliohen urrter Einhattung der dort genannten Bedingungen mit der gleichen 
Dekorpapierqualrtat wiederholt Als Harzmasse fur die Impragnierung der Dekorpapier-Bahn diente eirte solche, deren 
Grun dzusammen setzu ng aus Tab ell e 3 ersichtlich ist. 



TabeOe 3: 



Rezept C: 


Komponente 


Impragnierharz 2 (03): Menge, kg 


Melaminharz, siehe Vorschrift weiter unten 


250 


Trennmittel, handelsubl. (Pata 523) 


0,3 


Netzmittel, handelsubl. (Nu 47) 


1 


Hartermischung aus 2 Hartern, handelsubl. 


1.5 


Modifikator, siehe An hang zu Tab 2 


10 


Wasser 


45 


Gesamtmenge 


307.8 


(Trubungszeit 20 min) 





[0083] Die Impragniermasse gemafc Tabelle 3 eignet sich besonders gut fur die Herstellung von Laminatbogen fur 
die Kurztaktpresse Oder Rollen fur die kontnuierliche Presse. 

[0084] Die Oberflachenverschleifi-Beschicrrtung wurde mit der aus Tabelle 4 ersichtJichen Auftragsharzmasse ge- 
bildet 



10 



EP0 875 399 B1 



Tabeile 4: Rezept D: Verschleifischichts-Auftragsmasse: 

Komponente: Menge, kg (I): 

fmpragniermasse (Rezept C, Tab.3) 307,8 
a-Korund, Tablar, Plakor 40 

(PartikelgrfMie 1 5-50|jm) 1 50 

Xanthan (1 %-kj in Wasser) 14 

"Prembc2'\ sieheunten 15 
Silan (Dow Coming Z 6020) 0,4 J 

Essigs3ure, konz. 0,2 I 

Netzmittel, handelsubh (VXT Hyposol) 0,1 I 



"Premix T\ Herstellung: 

50 I Wasser 
6 kg Pektin 

ruhren, erhitzen auf 95°C, 2,5h lang, dann 

50 I Wasser 
zugeben, ruhren, abkuhlen und 

4kgHarter(BASF) 

zugeben, ruhren. 



Kenndaten: 

Betadung der Dekorbahn, insges: 185%, bezogen auf ursprungliche Dekorbahn 
(100%) 



Verschleifctest 

IP: 650 Umdrehungen 

BP: 9200 Umdrehungen 

Zigarettenglutfestigkeit sehr gut 
Dekorwiedergabe: sehr gut 

Transparent sehr gut 



[0085] Mit diesem Dekorfflm gemafi Beispiel 1 hergesteltte Dekor-Holzfaserplatten eigrten sich hervorragend fur 
Kuctienarbeitsplatten, Verkaufatischplatten u.dgl. und zeigen bei hoher Beanspruchung eine durchschnitlliche Halt- 
barkeits-Dauer in der Gro&enordnung von 5 bis 8 Jahren. 

Beispiel 3: Dekorlaminat fur Mobelbau 



[0086] Das Beispiel 1 wurde im wesentlicrten unter Einhattung der dort genannten Bedingungen wiedertiolt. Die 
Grundzusammensetzung der Dekorbahn-I mpra gniermasse geht a us Tabeile S hervon 
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Tebelle 5. 



Rezept E 




Komportente 


Impragniertiarz: Menge, kg: 


Melaminhanz 


200 


Trennmittel, handeisGbl., (Pata 523) 


0,1 


Netzmittel, handeisGbl., (Nu 47) 


0,5 


Harter, handelsubl., ( 529) 


0,4 


Modifikator 


10 


Wasser 


40 


G esarntmange 


251,0 



[0087] Die Impragniemnasse ist besonders gut fur die herstellung einzelner Dekor- La mi natba hnen bzw. -filme ge- 
eignet 

[0088] Als Auftragsmasse fur die Bildung der abrasionsfesten Verschlei&Oberflachenscriicht diente <fie in der fol- 
genden Tebelle 6 in ihrsr Grundzusemmensetzung engefuhrte Auftragsharzmasse. 



TabeJle6: Rezept F: - Verschleiaschlcht-Aunragsmasse 

Komponente: . Menge, kg (I) 

Impragniermasse (Rezept E, Tab.5) 251 

a-Korural, Tablar (Rakor40) 85 
Partikel 

Xanthan 0 
"Premtx 3", siehe urrten 

SHan (Dow Coming, Z 6020) 0.3 I 

EssigsSure, konz- 0,2 I 

Netzmittel (VXT Hyposol) 0,05 I 
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"Premix 3": Herstellung: 

50 I Wasser 
6,5 kg Alginat-Na 
ruhren, erhitzen auf 90°C T 3h fang, dann 

50 1 Wasser 
zugeben, rfihren, abkuhlen 

4kgHarter(BASF) 
zugeben, nuhren. 
Kermdaten der erhaltenen Dekorbahn: 

Beladung der Bahn mit Harzmasse (trocken): 
msgesamt 170% 

VerschleHStest 

IP 320 Umdrehungen 

EP 4500 Umdrehungen 

zigarettenglut-fest 

Dekorwiedergabe: ausgezeichnet 
Transparenz: hervorragend 

[0089] Mit dem so erhaltenen Dekorbahn-Prepreg unter den Bedingungen gemafi Beispiel 1 hergestellte Dekorpiat- 
ten (Gesamtdicke etwa 20 mm) eignen sich besonders fur hohen Anspruchen entsprechende, senkrechte Flachen von 
Korpussen, Turen, Laden, Bienden u.dgl. von BQro, Geschafts-Mobeln und -Einrichtungen, gewerblichen KQcheneirv 
richtungen, Gaststatten u.dgl. 

Vorschrift: Herstellung des Impragnierharzes, Melaminharz, Eigenrezept: 

[0090] Es wtirde eine Impragniemarz-Dispersion mit einer der folgenden Tabelle 7 errtnehmbaren Zusammenset- 
zung in der dort wiedergegebenen Reihenfolge der Zugabe hergestellt 

Tabelle 7: 



Basis-Melaminharz, handelsublich 


Komponente: 


Menge: kg 


Formalin, 37%-ig 


7500 


Wasser 


2000 


Natronlauge, konz. 


6,5 


Diethylenglykol (DEG) 


300 


Monoethylengrykol (MEG) 


550 ! 


Melamin 


6500 



pH Wert 10, Erhrtzung auf 90°C, 45 min lang, Lagertemperatur 30*0. 
[0091] Die erheltene Harzdispersionsbasis wurde bis zu ihrem Einsatz fur die Herstellung der Massen gema& den 
vorangegangenen Beispielen 1 bis 3 in eirtem Tank zwlschengelagertt 
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Herstellung des Modifikators: 
[0092] 



5 


Monoethylen g lykoJ 


12300 (kg) 




Granuform (hochprozentiges Formalin gepriltt) 


2370 




Meiamin 


4000 ; 



Zwischenlagerung nach Kochung erfolgt im Tank. 



Patentansprtiche 

1. Dekorlaminat mit abriebfester Oberflachen-Beschichtung bzw. damit beschichtete(r) Substratkorper bzw. Dekor- 
piatte, wobei das Laminat mit zumindest einer, Lage einer mit einem hitzegeharteten Kunstharz impragnierten 
FaserstofT- und/bder Papierbahn (Trager- bzw. Kernbahn), und einer an sie gebundenen, ebenfalls derart impra- 
gnierten und hitzegeharteten, mit einem Dekor versehenen, auSeren bzw. sicht- und gebrauchsseitigen Faserstoff- 
und/oder Papierbahn (Deko rbah n) ge bildet i st , weldhe mit einer abrasi onsresistent ausgerusteten, hitzegeharteten 
Masse auf Basis mindestens eines hitzehartbaren Kunstharzes bzw. Melaminharzes, dem mindestens ein Poly- 
saccharid zugesetzt ist, mit mindestens einem Plastifizierungsmittel und/oder weiteren Additiven und/oder Hilfs- 
stoffen beaufschlagt und impragniert ist, wobei in der hitzegeharteten Kunstharzmasse der Dekorbahn Partiket 
mindestens eines abrasionsresistsnten Hartstoffes bzw. von a-Aiuminiumoxid bzw. a-Korund, verteitt sind, und 
wobei das Dekorlaminat mit einer - durch zwei im wesentlichen unmittelbar eufei nanderfolgende Maierialauftrage 
mit einer Mischung von Harzkomposition und Abrasivstoffkomposition gebDdeten - Matrix beaufschlagt ist, bzw. 
ein derartiges ah einen Substratkorper bzw. an eine Bauplatte od.dgl. auf Basis von mit hitzegehartetem Kunstharz 
gebundenen Faserstoff(en) Oder holzfaser-gebundenes Dekorlaminat, dadurch gekennzelchnet 

dass das genannte Dekorlaminat in Form eines Laminatbogens oder einer Laminatbahn 

- von einer Matrix aus der hitzegeharteten Masse auf Basis mindestens eines hitzehartbaren Kunstharzes oder 
aber mindestens eines derartigen Kunstharzes in Kombi nation mit mindestens einem, Polysaccharid(e) ent- 
haitenden bzw. an Polysaecharid(en) reichen Naturstoff bzw. naturidenten Stoff aus der Gruppe Guarkem- 
MeN, M eh 1(e) von Topi nam bur, Zichorie oder Dahlie, Joharinisbrotkern-Mehl, (Cesa-gum), Guargum, Gummi 
arabicum, Carrageen, Traganth, Agar Agar und Xartthan p besonders bevorzugt jedoch Johannisbrotkem-Merd 
oder Xanthan und mindestens einem weiteren Additiv und/oder Hilfsstoff, jedoch ohne Gehalt an Abrasi vstoff- 
Teilchen durchdrungen ist 

und die genannte, von der Dekorbahn aufjgenommene bzw. absorbierte, abrasivstofMreie Matrix grenzfla- 
chenios einstuckig 

in eine mit ihr integrate, die auftere FaserstofT- und/oder Papierbahn (Dekorbahn) nach aufien bzw. sicht- und 
gebrauchsseitig abschlie fiend e, mit einer Kombination von hitzehartbaren Kunstharz, mit mindestens einem 
Polysaccharid(e) enthartenden bzw. an reichen Naturstoff bzw. naturidenten Stoff aus der oben genannten 
Gruppe und mindestens einem weiteren Additiv und/oder Hilfsstoff gebildete, kJar-transparente Deck- und 
Verschleiftschicht ubergeht, 

wobei die poiysaccharid-halOge, bzw. -reiche Naturstoff-Komponente in der hitzegeharteten Masse der Matrix 
in Mengen von 2 bis 30 Masse-%, bevorzugt von 5 bis 20 Masse-%, jeweils bezogen auf die Summe der 
Massen von hitzegehartetem Harz, Naturstoff (en), Additiv(en) und/oder Hilfsstoff(en) und eventuell enthaJte- 
nen Hartstoff-Teilchen enthaiten ist und 

- wobei in der hitzegeharteten Masse der genannten, mit der Impragrder-Matrixder Dekorbahn integralen Deck- 
und VerschJei&schicht die Partikel des abrasionsfesten Hartstoffes bzw. o>Aluminiumoxid- bzw. a-Korund- 
Partikel verteiit sind. 

2. Dekorlaminat nach Anspruch 1, dadurch gekennzelchnet, 

dass in der hitzegeharteten Masse der Deck- und Verschleiftschicht der Dekorbahn a-Aluminiumoxid bzw. a> 
Korund mit abgeflachten, Tablarfbrm aufweisenden Parti keln verteitt sind 

dass in der hitzegeharteten Masse der Deck- und Verschlei&schicrit der Dekorbahn, die in ihr verteiiten, Tab- 
larform aufweisenden o-AIuminiumoxid- bzw. o-Korund-Partikel zueinander im wesentlichen parallel zur E be- 
ne der Erstreckung der genannten Schicht ausgerichtet sind und 
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dass die genannten, Tablarform aufwei&enden a-Aluminiumoxid- bzw. a-Korundpartikel, jewefls bezogen auf 
ihre maximal© Querschnittserstreckung, TeHchengroSen irn Bereich von 5 bis 50 Jim, bevorzugt von 15 bis 40 
tun, aufweisen und 

dass die oAluminiumoxid- bzw. o-Korund-Partikel in der hitzegeharteten Masse der Deck- und 
s Verschleifischtcht der Dekorbahn in Mengen von 5 bis 65 Masse-%, vorzugsweise von 15 bis 50 Masse-%, 

jeweits bezogen auf die Summe der Trocken-Massen von hitzegehartetem Harz plus polysaccharid-haltigem 
bzw. - reichem Naturstoff bzw. naturidentem Stoff plus a-Aluminiumoxid bzw. a-Konjnd plus Additiv(en) und/ 
Oder Hilfsmittel(n) vorliegen. 

io X Dekoriaminat nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet 

dass in der hrtzegeharteten Matrix der Impragnierung der Dekorbahn ein polysaccharid-haltiger bzw. -reicher 
Naturstoff bzw. naturidenter Stoff aus der im Anspruch 1 genannten Gruppe enthalten ist, welcher mit dem in 
der hrtzegeharteten, Deck- und Verschleifischicht derselben vorhandenen Naturstoff bzw. naturidenten Stoff 

15 aus der genannten Gruppe identisch ist und/oder 

dass die Mengenverhaltnisse von Kunstharz und polysaccharid-haltigern bzw. - reichem Naturstoff bzw. na- 
turidenten Stoff aus der genannten Gruppe zueinander in der die hrtzegehartete Matrix der Impragnierung der 
Dekorbahn bildenden Kunstharz-Naturstoff-Kombinationsmasse einerseits und in der die hrtzegehartete, ab- 
rasionsfeste Deckschicht derselben bildenden Kunstharz-Naturstoff-Kombinationsmasse andererserts, unter- 

20 einander im wesentlichen identisch sind. 

4. Dekoriaminat nach einem der Anspruche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, 

dass die hrtzegehartete Masse zumindest der Deck- und VerschleiRschicht der Dekorbahn mit mindestens 
& einem hrtzehartbaren Kunstharz bzw. Melaminharz in Kombi nation mit mindestens einem polysaccharid-hal- 

tigen bzw. -reichen Naturstoff bzw. naturidenten Stoff aus der im Anspruch 1 genannten Gruppe, mit einem 
Gehalt von mindestens 10 Masse-%, bevorzugt von mindestens 25 Masse-%, an Glucuronsaure(n), Man- 
nuronsaure(n), Hvaluronsaure(n), Galakturonsaure(n), Pektin(en) und/oder Inulin gebildet ist 

30 5- Dekoriaminat nach einem der Anspruche 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet, 

dass die optischen Eigenschaften der hrtzegeharteten Kunstharzmatrix der Impragnierung der Dekorbahn mit 
jenen der die integral e, hrtzegehartete, abrasionsfeste Deckschicht derselben bildenden Kunstharz-N atu rstoff- 
Kombinationsmasse im wesentlichen identisch sind- 



36 



6- Dekoriaminat nach einem der Anspruche 1 bis 5, dadurch gekennzeichnet, 



dass die Deck- und VerschleiRschicht der Dekorbahn eine durchschnittliche Dicke von 0,05 bis 0,15 mm auf- 
weist und 

40 - dass die Gesamlbeladung der Dekorbahn mit hitzegehartetem Harz, Naturstoff bzw. naturidentem Stoff, Ab- 

rasivstoff-Teilchen, Additivfen) und/oder Hilfsmittel(n) 60 bis 240%, bevorzugt 100 bis 200%, der Masse der 
Dekorbahn all ein betragt. 

7. Veriahren zur Herstellung von Dekorlaminaten, Dekor-Laminatkorpern Oder Dekorplatten gemafi einem der An- 
46 spruche 1 bis 6, wobei eine zumindest einlagige Faserstofibahn bzw. Papierbahn, (Tragerbahn) mit einer Losung 

bzw. Dispersion bzw. Emulsion mindestens eines hitzehartbaren Kunstharzes bzw. Melaminharzes getrankt wind 
und eine ein gewunschtes (Daick-)Dekor aufweisende Faserbahn bzw. Papierbahn mit einer zumindest ein Additiv 
und/oder einen Hirfsstoff enthaltenden Losung bzw. Dispersion bzw. Emulsion mindestens eines hrtzehartbaren 
Kunstharzes bzw. Melaminharzes, dem mindestens ein Polysaccharid zugesetzt ist, getrankt und mit feinverteiiten 
so Partikeln eines Abrasivstoffes bzw. von o>Aluminiumoxid bzw. o-Korund beaufschJagt wird, in dem die Faserbahn 

bzw. Tragerbahn in zwei zeitlich im wesentlichen unmittelbaraufeinanderfolgenden Verfah ren&stufe n mit Mischun- 
gen von naturliche Dispergierstofte enthaltenden Harzkomposition und Abrasivstoffkom position beaufschlagt wird 
und die, wie oben beschri eben, erhaltene, Tragerbahn nur mit der, wie soeben beschrieben, enhaltenen, mit Ab- 
rasivstoff beaufschlagten Dekorbahn verbunden wird oder beide zusammen mit der Oberflache eines Substrat- 
es korpers bzw. einer Faser- bzw. Hoizwerkstoffplatte unter Druckeinwirkung bei Harz-Hartu ngstem peratu r verbun- 
den warden r dadurch gekennzeichnet 

dass die Dekorbahn durch eine erste Stufe mit Impragnierbad mit einer wasserigen, von abrasi onsres istenten 



15 



EP 0 875 399 B1 



TeHchen freien Suspension, Dispersion und/oder Emulsion mindestenseines hitzehsrtbaren Kunstharzes bzw. 
Melaminharzes, mi! mindestens einem Additiv und/oder Hilfsstoff, 

welcher Suspension od.dgl. gegebenenfalls eine durch Aufschliefien, Erhitzen bzw. Kochen und Quellen eines 
Poiysaccharid(e) enthaltenden bzw. an Polysaccharid(en) relchen Naturstoffs bzw. naturidenten Stoffs der im 
5 Anspruch 1 genannten Gmppe mit Wasser ohne Oder mit Druck erhaltene GeJ-Losung, zugesetzt ist, 

gefuhrt und die genannte Dekorbahn dort mit der genannten Harzdispersion bzw. Harzmischung getrankt bzw. 
impragniert wird, und 

dass die so erhaltene, harzgetrankte Dekorbahn nach Durchlaufen einer Abstreifstufe zum Entfemen uber- 
schussigen Harzgemisches im impragnierfrischen, noch nassen Zu stand im wesetitlichen unmittelbar danach 
io - durch eine zweite Stufe mit Harz-Auftragseinrichtung - bevorzugt ein Drehtrakel - gefuhrt wird, in welcher sie 

auf ihrer Dekor- bzw. Sichtseite 

mit einem Gemisch einer wasserigen Suspension, Dispersion und/oder Emulsion mindestens eines hitzehart- 
baren Kunstharzes bzw. Melaminharzes mit einer durch Aufschlie&en, Erhitzen bzw. Kochen und Quellen 
eines Polysaccharid(e) enthaltenden bzw. an Polysaccharid(en) reichen Naturstoffs bzw. naturidenten Stoffs 
15 aus der im Anspruch 1 genannten Gruppe mit Wasser, mit oder ohne Druckbeautschlagung, erhaltenen Gel- 

Losung bzw. Gel-Mischung, welcher Mischung mindestens ein Additiv und/oder Hilfsstoff zugesetzt ist, be- 
aufschlagt und beschichtet wird, wobei in dieser Mischung weiters eine jeweils gewunschte Menge an Abra- 
sivstoff-Partikeln bzw. o-Aluminium bzw. a-Korundpartikeln, eingearbeitet und homogen verteilt ist, beauf- 
schlagt und beschichtet wind, 

20 - wonach - nach einem Abstreifen uberschussigen Harzgemisches und ohne oder nach Zwtschenschattung 

einer Vor- bzw. Zwischentrocknung und/oder einer Vorhartung - unter Einwirkung von Druck bei der jeweiligen 
Hartungstemperatur, die Vereinigung der so vorbehandelten Dekorbahn mit der ebenfails mit hitzehartbarem 
Harz impragnierten Trager- bzw. Kembahn allein oder zusatzDch mit dem Substratkorper bzw. mit der Holz- 
werkstoffplatte vorgenommen wird. 

25 

8. Verfahren nach Anspruch 7, dadurch gekennzelchnet, 

dass eine Dekorbahn auf Basis eines Cellutosepapiers mit einer Grammatur bzw. einem Hachengewicht von 
60 bis 120 g/cm 2 und einem Gurley-Wert von 10 bis 30s, bevorzugt von 15 bis 25s, eingesetzt wird. ' 

30 

9. Verfahren nach Anspruch 7 Oder 8, dadurch gekennzelchnet, 

dass - fur den FaD einer Impragniemng der Dekorbahn in der ersten Stufe mit einem Harzdi sponsions- Netur- 
stoff-Gemisch - der in demselben eingesetzte polysaccrtarid-haltige Naturstoff bzw. naturidente Stoff und der 
35 in der zweiten Verfahrensstufe der Beaufschlagung mit dem fur die Bildung der VerschleiGschicht vorgesehe- 

nen Harzdispereions-NatLjretoff-Abrasivstoffpartikel-Gemisch eingesetzt en polysaccharid-haltigen Naturstoff 
bzw. naturidenten Stoff miteinander im wesentfichen identisch sind und/oder 

dass jeweils die Basis-Harzdispersionen bzw. Melaminharzdispersionen des in der ersten Stufe eingesetzten 
impragnier-Harzgemisohs und des in der zweiten Stufe eingesetzten Verschlei Rsch i cht- Ha rzgem ischs mitein- 
4 o ander im wesentlichen identisch sind. 

10. Verfahren nach einem der Anspruche 7 bis 9, dadurch gekennzeichnet, 

dass in der ersten Stufe im Verlauf der Impragnierung der Dekorbahn und/oder in der zweiten Stufe im Veriauf 
46 der VerschleiSschicht-Aufbringung in den dafiir vorgesehenen Kunstharzmassen zumindest einer (eine) der 

im Anspruch 1 genannten Naturstoffe und/oder einer der im Anspruch 2 genannten und naher spezifizierten 
Abrasivstoffe eingesetzt wird bzw. warden. 



50 Claims 

1. A decorative laminate with abrasion-resistant surface coating or substrate body coated therewith or decorative 
plate, the laminate being formed of at least one layer of a fibrous material and/or paper web (carrier web or core 
web) impregnated with a thermoset synthetic resin, and of a fibrous material or paper web (decorative web) on 
55 the outside or visible and usable side provided with decoration and bonded thereto, the said fibrous material or 

paper web also being impregnated and thermoset in this way and acted upon and impregnated with an abrasion- 
resistant, thermoset mass based on at least one thermosetting synthetic resin or melamine resin to which at least 
one polysaccharide has been added, with at least one plastrciser and/or other additives and/or auxiliary substances. 
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particles of at least one abrasion -resistant solid substance or of oc-alu minium oxide or a-corundum being distributed 
in the thermoset synthetic-resin mess of the decorative web, and the decorative laminate being acted upon with 
a matrix formed from two applications - one substantially immediately after the other - of a mixture of resin com- 
position and abrasive composition , or a decorative laminate of this type bonded to a substrate body or to a structural 
plate or similar on the basis of fibrous material or fibrous materials bonded to thermoset resin or wood-fibre bonded 
decorative laminate, characterised in that 

the aforementioned decorative laminate in the form of a laminate sheet or laminate web 
is permeated with a matrix composed of the thermoset mass on the basi s of at least one thermosetting synthetic 
resin of this type in combination with at least one natural substance, or substance identical to the natural one, 
containing polysaccharide(s) or rich in polysaccharide(s) from the group guar-seed flour, flour(s) of Jerusalem 
artichoke, chicory or dahlia, carob-seed flour, (cesa gum), guar gum, gum arable, carrageen, tragacanth gum, 
agar agar and xanthan, but especially preferably carob-seed flour or xanthan and at least one other additive 
and/or auxiliary substance, but containing no abrasive particles 

and the aforementioned abrasive-free matrix taken up or absorbed by the decorative web, without a defining 
boundary and in a single piece 

undergoes transition into a transparent covering and abrasion layer integral therewith, which occludes the 
external fibrous-material web and/or paper web (decorative web) towards the outside or on the visible or usable 
side and is formed of a combination of thermosetting synthetic resin, with at least one natural substance or 
substance identical to the natural one of the above-mentioned group containing polysaccharides or rich in the 
same, and of at least one other additive and/or auxiliary substance, 

the polysaccharide-containing or polysaccharide-rich natural substance constituent being contained in the 
thermoset mass of the matrix in quantities of 2 to 30% by mass, preferably of 5 to 20% by mass, in each case 
relative to the sum of the masses of thermoset resin, natural substance(s), edditive(s) and/or auxiliary sub- 
stance^} and any solid particles they may contain, and 

the particles of the abrasion-resistant solid substance or a-aluminium oxide or a-corundum particles being 
distributed in the thermoset mass of the aforementioned covering and abrasion layer integral with the impreg- 
nation matrix of the decorative web. 

A decorative laminate according to Claim 1 , characterised in that 

a-aluminium oxide or a-corundum particles of a flattened, oblong shape are distributed in the thermoset mass 
of the covering and abrasion layer of the decorative web 

the a-aluminium oxide or a-corundum particles with a flattened, oblong shape distributed in the thermoset 
mass of the covering and abrasion layer of the decorative web are aligned with one another substantially 
parallel to the plane of the extension of the aforementioned layer and 

the aforementioned oblong a-aluminium oxide or a-corundum particles are in the region of 5 to 50 um, pref- 
erably 15 to 40 um in size, in each case referring to their maximum cross-section, and 
the a-aluminium oxide or a-corundum particles are present in the thermoset mass of the covering and abrasion 
layer of the decorative web in quantities of 5 to 65% by mass, preferably of 15 to 50% by mass, in each case 
relative to the sum of the dry masses of thermoset resin plus polysaccharide-containing or polysaccharide- 
rich natural substance or substance identical to the natural one plus a-aluminium oxide or a-corundum plus 
add'rtive(s) and/or auxiliary substance(s). 

A decorative laminate according to Claim 1 or 2, characterised In that 

a polysaccharide-containing or polysaccharide-rich natural substance or substance identical to the natural 
one from the group mentioned in Claim 1 is contained in the thermoset impregnation matrix of the decorative 
web, the said substance being identical to the natural substance or substance identical to the natural one of 
the aforementioned group present in the contained in the thermoset covering and abrasion layer of the dec- 
orative web and/or 

the quantity ratios of synthetic resin and polysaccharide-containing or pofysacchari de-rich natural substance 
or substance identical to the natural one from the aforementioned group relative to one another on the one 
hand in the synthetic resin-natural substance combination mass forming the impregnation matrix of the dec- 
orative web and on the other hand in the synthetic resin-natural substance combination mass forming the 
thermoset abrasion-resistant covering layer are substantially identical to one another. 

A decorative laminate according to one of Claims 1 to 3, characterised In that 
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the thermoset mass at least of the covering and abrasion layer of the decorative web with at least one ther- 
mosetting synthetic resin or melemine resin in combination with at least one pclysaccharide-containing or 
polysaccharide-rich natural substance or substance identical to the natural one from the group mentioned in 
Claim 1, with a content of at least 10% by mass, preferably at least 25% by mass, is formed from glucuronic 
arid(s), marmuronic acid(s), hyaluronic acid(s), galacturonic acid(s), pectins) and/or inulin. 

A decorative laminate according to one of Claims 1 to 4, characterised in that 

the optical properties of the thermoset synthetic-resin impregnation matrix of the decorative web are substan- 
tially identical to those of the synthetic resin-natural substance combination mass forming the integral, ther- 
moset abrasion-resistant covering layer of the said decorative web. 

A decorative laminate according to one of Claims 1 to 5, characterised In that 

the covering and abrasion layer of the decorative web has a mean thickness of 0.05 to 0.15 mm and 
the total charging of the decorative web with thermoset resin, natural substance or substance identical to the 
natural one, abrasive particles, additive(s) and/or auxiliary substances) amounts to 60 to 240%, preferably 
100 to 200%, of the mass of the decorative web alone. 

A method of manufacturing decorative laminates, decorative-laminate bodies or decorative plate according to one 
of Claims 1 to 6, in which an at least single-layer web of fibrous material or paper (carrier web) is saturated with 
a solution or dispersion or emulsion of at least one thermosetting synthetic resin or melamine resin, and a fibre 
web or paper web decorated (printed) as desired is saturated with a solution or dispersion or emulsion of at least 
one thermosetting synthetic resin or melamine resin containing at least one additive and/or auxiliary substance, 
to which at least one polysaccharide has been added, and acted upon with finely distributed particles of an abrasive 
or of o>aluminium oxide or arcorundum, while the fibre web or carrier web is acted upon in two substantially im- 
mediately successive stages of the method with mixtures of natural dispersant-containing resin composition and 
abrasive composition, and the carrier web obtained, as described above, is bonded only to the decorative web 
obtained as just described, which has been acted upon with abrasive, or both together are bonded to the surface 
of a substrate body or a fibre plate or derived timber-product plate under the effect of pressure at a resin-setting 
temperature, characterised In that 

the decorative web is guided through a first stage with impregnation bath with an aqueous, abrasion-resistant 
particle-free suspension, dispersion and/or emulsion of at least one thermosetting synthetic resin or melamine 
resin, with at least one additive and/or auxiliary substance, 

a gel solution obtained with water with or without pressure by opening up, heating or boiling, and swelling of 
a natural substance or substance identical to the natural one in the group mentioned in Claim 1 and containing 
polysaccharides or rich in polysaccharides is added to the said suspension or similar, 

and the aforementioned decorative web is there saturated or impregnated with the resin dispersion or resin 
mixture, and 

substantially immediately after passing through a wipe-off stage to remove excessive resin in the impregnation- 
fresh, still wet state, the resin-saturated decorative web thus obtained is guided through a second stage with 
a resin coating device - preferably a wire doctor - in which, on its detector or visible side, 
it is acted upon and coated with a mixture of an aqueous suspension, dispersion and/or emulsion of at least 
one thermosetting synthetic resin or melamine resin with a gel solution or gel mixture obtained with water with 
or without the action of pressure by opening up, heating or boiling, and swelling of a natural substance or 
substance identical to the natural one in the group mentioned in Claim 1 and containing polysaccharides or 
rich in polysaccharides, at least one additive and/or auxiliary substance being added to this mixture, into which 
any desired quantity of abrasive particles or o-aluminium oxide or o>corundum particles has also been incor- 
porated and homogeneously distributed. 

whereafter, after excessive resin mixture has been wiped off, and without or following interpolation of prior or 
intermediate drying and/or prior hardening, the decorative web thus p re-treated is united, either alone or ad- 
ditionally with the substrate body or the derived timber-product plate, with the similarly thermosetting resin- 
impregnated carrier web or core web. 

A method according to Claim 7, characterised in that 

a decorative web based on a eel I utose paper with a grammage or basis weight of 60 to 1 20 g/cm 2 and a Gurfey 
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value of 1 0 to 30s, preferably of 15 to 25s, is used. 

9. A method according to Claim 7 or 8, characterised in that 

for impregnation of the decorative web in the first stage of the method with a resin dispersion-natural substance 
mixture, the polysaccharide-containing natural substance or substance identical to the natural one, which is 
used in the said mixture, and the poiysaccharide-oontaining natural substance or substance identical to the 
natural one used in the second stage - of the decorative web being acted upon with the mixture of resin 
dispersion-natural substance-abrasive particles provided lor formation of the abrasion layer - are substantially 
identical to one another, and/or 

in each case the base-resin dispersions or melamine dispersions of the impregnation resin mixture used in 
the first stage and the abrasion layer-resin mixture used in the second stage are substantially identical to one 
another. 

15 10. A method according to one of Claims 7 to 9, characterised in that 

at least one of the natural substances mentioned in Claim 1 and/or one of the abrasives mentioned in Claim 
2 and specified in greater detail is or are used in the first stage in the course of impregnation of the decorative 
weband in the second stage in the course of abrasion-layer application in the synthetic-resin masses intended 
20 for this purpose. 
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Revindications 

26 1. Lamina decoratif avec un revetement de surface resistant a Pabrasion ou un corps de support ou une plaque 
decorative revetu(e) de ce revetement, dans lequel le lamine est forme d'au moins une couche d'une bande de 
materiau fibreux et/ou de papier impregnee d'une resine synthetique durcie a chaud (bande de support ou bande 
centrale) et d'une bande de materiau fibreux et/ou de papier (bande decorative) exterieure ou placee cdte visuel 
et cote utilisation refiee a la premiere bande, ega lament impregnee et durcie a chaud de la memo maniere et 

30 pourvue d'une decoration, cette demiere bande etant aliment ee et impregnee par une masse resistant a I 'abrasion, 

durcie a chaud, a base d'au moins une resine synthetique ou une resine melamine thermodurcissable, a laquelle 
a ete ajoute au moins un polysaccharide, avec au moins un agent plastrfiant et/ou d'a Litres additifs et/ou tfautres 
agents auxiliaires, dans lequel sorrt dissemirtees, dans la masse de resine synthetique durcie a chaud de la bande 
decorative, des particuies d'au moins une substance dure resistant a r abrasion ou d'oxyde aluminium ou oorindons, 

36 et dans lequel le lamine decoratif est alimente par une matrice - formee par deux applications de materiau qui se 

suivent sensiblement directement avec un melange de composition de resine et de composition de materiau abra- 
sif , ou un lamine decoratif de ce type relie a un corps de support ou a une plaque structurelle ou analogues a base 
cfun ou plusteurs materieux fibreux relies a de la resine synthetique durcie a chaud ou un lamine decoratif relie a 
des fibres de bois, caracterise eh ce que : 

40 

le lamine decoratif mentionne sous la forme d'une feuille laminee ou d'une bande laminee 
est penetre par une matrice constitute de la masse durcie a chaud a base d'au moins une resine synthetique 
thermodurcissable, mais au moins d'une resine synthetique de ce type en oombinaison avec au moins un 
materiau naturel ou synthetique similaire contenant un ou piusieurs polysaccharides, respectivement riche en 

46 polysaccharide(s), choisi dans le groupe de la farine de noyaux guar, d\ine ou de farines de topinambour, des 

crdcorees ou des dahlias, de la farine de caroube, de la gomme Cesa, de la gomme guar, de la gomme 
arabique, du carragheen, de tragacanthe, de I'egar agar et du xanthane, mais de facon particulierement pre- 
feree de la farine de caroube ou du xanthane et, un autre additif et/ou un autre agent auxiliaire, mais sans 
teneur en particuies abrasives, et 

so ia matrice mentionnee exempte de materiau abrasif et absorbee par la bande de papier decorative se convertit 

dYin seul tenant sans interface 

en une couche de recouvrement et dVsure transparente claire dYin seul tenant avec la matrice, delimitant la 
bande exterieure de materiau fibreux et/ou de papier (bande decorative) vers I'exterieur ou cdte visuel et cdte 
usage, avec une combinaison de resine synthetique thermodurcissable, avec au moins un materiau naturel 
55 ou synthetique similaire contenant un ou des polysaccharides ou riche en polysaccharide(s), respectivement, 

choisi parmi le groupe p recite, ladite au moins une couche de recouvrement et cfusure transparente claire 
etant formee d*un autre additif et/ou d"un materiau auxiliaire, 

dans lequel le composant de materiau naturel contenant des polysaccharides ou riche en poiysaccharide(s) 
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est contenu dans la masse thermodurde de la matrice en quantite de 2 a 30% en masse r de preference de 
5 a 20% en masse, respectivement par rapport a la scmme des masses de resine thermodurde, de material! 
(x) naturel(s), d'add'rtif(s) et/ou de materiau (x) auxfliaire{s} et de particules de materiaux durs eventuellement 
contenues, et 

dans lequel, dans la masse thermodurde de la couche de recouvrement et cfusure mention nee d'un seal 
tenant avec la matrice dlmpregnation de la bande decorative, les particules du materiau dur ou d'oxyde d'ct- 
alu minium ou les particules cfa-corindon resistant a I'abrasion sont reparties. 

La mine decoratrf selon la revendication 1, caracterlse an ce que : 

sont reparties dans la masse thermodurde de la couche de recouvrement et d'usure de la bande decorative, 
des particules aplatie a base d'axyde dto-aluminium et/ou d'cc-corindon de forme tabu! aire, 
dans la masse thermodurcie de la couche de recouvrement et d'usure de la bande decorative, les particules 
tfoxyde cTct-aluminium et da-corindon qui y sont reparties et se presentent sous une forme tabulaire sont 
dirigees les unes par rapport aux autres sensiblement pa rail element au plan de Pextension de la couche men- 
tionnee, et 

les particules mentiormees tfoxyde tfa-alu mini urn ou d'ct-corindon presentant une forme tabulaire presentent, 
respectivement par rapport a leu r extension en coupe trans versale maximale, des failles parti culaires dans la 
plage de 5 a 50 micrametres, de preference de 1 5 a 40 micrometres, et 

les particules d'oxyde d'a-aluminium ou d'a-corindon de la masse thermodurde de la couche de recouvrement 
et d'usure de la bande decorative sont preserves en quantite de 5 a 65% en masse, de preference de 15 a 
50% en masse, respectivement par rapport a la somme des masses seches de la resine thermodurde plus 
le materiau nature! ou synthetique similaire contenant des polysaccharides ou riche en polysaccharide(s), 
respectivement plus de Poxyde d'a-aluminium ou de Ta-corindon plus un ou des additifs et/ou des materiaux 
auxiliaires. 

Lamin6 decoratif selon la revendication 1 ou 2, caracterlsa en ce que : 

dans la matrice thermodurde formee par (Impregnation de la bande decorative est contenu un materiau nature! 
ou synthetique similaire contenant des polysaccharides ou riche en polysaccharides choisi dans le groupe 
mentionne dans la revendication 1 , qui est identique au materiau naturel ou synthetique simDai re present dans 
la couche de recouvrement et d'usure thermodurde elle-meme du groupe predte, et/ou 
les rapports quamtrtatifs de resine synthetique et de materiau naturel ou synthetique similaire contenant des 
polysaccharides ou riche en polysaccharides choisi dans le groupe mentionne sont sensiblement identiques 
Tune par rapport a I'autre dans la masse de combinaison resine synthetique/materiau naturel fbrmant la matrice 
thermodurde due a Hmpregnation de la bande decorative, d'une part, et dans la masse com bin ee de resine 
synthetique/mat6riau naturel fbrmant la couche de recouvrement resistant a I'abrasion et thermodurcie de 
celle-ti, d'autre part. 

La mi decoratrf selon rune quelconque des revendications 1 a 3, caracterlsa en ce qua : 

la masse thermodurcie cfau moins la couche de recouvrement et d'usure de la bande decorative est formee 
d'au moins une resine synthetique ou d'une resine me ia mine thermodurcissable en combinaison avec au 
moins un materiau naturel ou synthetique similaire contenant des polysaccharides ou riche en polysaccharides 
choisi dans le groupe mentionne dans la revendication 1, avec une teneur d'au moins 10% en masse, de 
preference cTau moins 25% en masse, en adde glucoronique, en actde mannuronique, en adde hyaluronique, 
en adde galacturonique, en pectine et/ ou inuline. 

La mine decoratrf selon rune quelconque des revendications 1 a 4, caracterlse en ce que : 

les proprietes optiques de la matrice de resine synthetique thermodurde dues a (Impregnation de la bande 
decorative sont sensiblement identiques a ceiles de la masse combine© de resine synthetique/materiau naturel 
fbrmant la couche d'usure integrate resistant a I'abrasion et thermodurcie de celle-d. 

Laming decoratrf seton rune quelconque des revendications 1 a 5, caractertse en ce que : 

la couche de recouvrement et d'usure de la bande decorative presente une epaisseur moyenne de 0,5 a 0,15 
mm, et 
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la charge totale de la bands decorative en resine thermodurcie, en materiau natural ou materiau synthetique 
similaire, en particules de materiau abrasif, en edditif(s) et/ou en materiaux auxiliaires, s'eleve a 80 a 240%, 
de preference a 100 a 200%, de la masse de la bande decorative seule. 

Precede de fabrication de Iamin6 decoratrf, de corps de famine decoratrf ou de plaques decoratives selon Tune 
quelconque des revendications 1 a 6, dans lequel une bande de materiau fibreux ou de papier au moins en una 
seule couche (bande de support) est impregnee d'une solution ou cf une dispersion ou o\ine emulsion cfau moins 
une resine synthetique thermodurcissable ou d'une resine melamine et une bande de materiau fibreux ou de papier 
presentant une decoration (par impression) souhaitee est imbibee d'une solution ou d'une dispersion ou cf une 
emulsion, contenant au moins un adoW et/ou un agent auxiliaire, o*bu moins une resine synthetique ou une resine 
melamine thermodurcissable a laquelle est ajoute au moins un polysaccharide, et est alimentee par des particules 
finement disseminees de materiau abrasif ou cfoxyde d'a-aluminium et cPa-oorindon, en alimentant la bande de 
materiau fibreux ou la bande de support, darts deux etapes de precede qui se suivent sensiblement directemerrt 
dans le temps, par des melanges de compositions de resines contenant des dispersions nature! les et une com- 
position de materiau abrasif et en reliant la bande de support obtenue comma decrit ci-dessus uniquement a la 
bande decorative obtenue que I'on vient de decrire et qui est alimentee en materiau abrasif ou en reliant les deux 
conjointement a la surface d'un corps de support ou cfune plaque de materiau en fibres ou en bo is par intervention 
de la pression a une temperature de durcissement de resine, caracterise en ce que : 

la bande decorative est acheminee a travers une premiere etape avec un bain d'impreg nation contenant une 
suspension, une dispersion et/ou une emulsion aqueuse d'au moins une resine synthetique ou d'une resine 
melamine thermodurcissable, exempte de particules resistant a ['abrasion, avec au moins un additif et/ou un 
materiau auxiliaire, 

ladite suspension ou analogue se voyant eventuellement aj outer une solution de gel obtenue avec de Peau 
sans ou avec application d'une pression par dissolution, chauffage ou cuisson et gonflement d'un materiau 
nature! contenant un ou des polysaccharides ou riche en polysaccharide(s) ou d'un materiau de type nature! 
ou synthetique similaire choisi dans ie groupe mentionne dans la revendication 1, et 

la bande decorative merrtionnee y est imbibee ou impregnee par la dispersion de resine ou le melange de 
resine mentionne, et 

la bande decorative i mbibee d e resine ainsio btenua est acheminee, a pros passage dans une etape de raclage 
pour el i miner le melange de resine excedentaire a Fetal encore frais, e'est-a-dire encore humide, sensiblement 
directement apres, 

a travers une deuxieme etape avec un dispositif ^application de resine - de preference un racle a til - dans 
lequel eDe est alimentee et revetue sur son cote decoratif ou cote visuel, 

par un melange d'une suspension, d'une dispersion ou d'une emulsion aqueuse d'au moins une resine syn- 
thetique thermodurcissable ou d'une resine melamine d'une solution de gel ou d'un melange de get obtenu 
par dissolution, chauffage ou cuisson et gonflement d'un materiau nature! ou synthetique similaire contenant 
un ou des polysaccharides ou riche en polysaccharides mentionne dans la revendication 1 avec de Teau, avec 
ou sans application de pression, (edit melange se voyant ajoute r au moins un addftif et/ou un materiau auxi- 
liaire, de sorte que, dans ce melange, une quantite respectivement souhaitee de particules de materiau abrasif 
ou de particules d'oc-aluminium ou d'ocorindon soit incorporee et repartie de maniere homogene, 
apres quoi, apres avoir racle un melange de resine excedentaire et avec ou sans application intermediaire 
a\in sechege anterieurou intermediaire et/ou apres durcissement sous Taction d'une pression a la temperature 
de durcissement respective, la liaison de la bande decorative ainsi traitee avec la bande de support ou bande 
centrale egalement impregnee de resine thermodurcissable, seule ou conjointement avec le corps de support 
ou la plaque de materiau a base de bois. 

Precede selon la revendication 7, caracterise en ce qui : 

on utilise une bande decorative a base d'un papier de cellulose avec un grammage ou un poids surfacique 
de 60 a 120 g/ cm 2 et une valeur Guriey de 10 a 30, de preference de 15 a 25. 

Precede selon la revendication 7 ou 8, caracterise en ce que : 

dans le cas cTune impregnation de la bande decorative au cours de la premiere etape avec un melange de 
materiau natural et de dispersion de resine, le materiau natural ou synthetique similaire contenant des poly- 
saccharides qui est utilise dans ce melange et le materiau nature! ou synthetique similaire contenant des 
polysaccharides utilise dans la seconde etape du precede cfaD mentation avec le melange de dispersion de 
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resine, de materia u naturel et de parti cutes abrasives prevu pour la formation do la couch© dYisure son! sen- 
siblement identiques i'un avec Pautre, et/ou 

respectivement, ies dispersions de resine base ou les dispersions de resine rnelamine du melange de resine 
d'impregnation utilise a la premiere etape et du melange de resine de la couche cfusure utiiisee a la deuxieme 
etape sent sensiblement identiques Tun a rautre. 

10. Pro cede selon I'une queloonque des revendications 7 a 9, caracterise en ce qui : 

a la premiere etape, au cours de (Impregnation de la bande decorative et/ou a la deuxieme etape au cours 
de Pappli cation de la couche d'usure, on introduit dans les masses de resine synthetique prevues a cet effet 
au moins un materiau nature! mentionne dans la revendi cation 1 et/ou un materiau abrasif mention ne dans 
la revendication 2 et speeffie plus en detail dans cette revendi cation. 
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Teilche n freien Suspension, Dispersion und/oder Emulsion mindestens eines hitzehartbaren Kunstharzes bzw. 
Melaminharzes, mit mindestens einem Additiv und/oder Hilfsstoff, 

weicher Suspension od.dgi. gegebenenfaiis eine durch AufschlieSen, Erhrtzen bzw. Kochen und Queilen eines 
Polysaccharid(e) errthaltenden bzw. an Polysaocharid(en) reichen NaturstofVs bzw. naturidenten Stoffs der im 
Anspruch 1 genannten Gruppe mit Wasser ohne Oder mit Druck erhaltene Gel-Ldsung, zugesetzt ist, 
gefuhrt und die genannte Dekorbahn dort mrt der genannten Harzdisperston bzw. Harzmischung getrankt bzw. 
impragniert wird f und 

dass die so erhaltene, harzgetrankte Dekorbahn nach Durcrtlaufen einer Abstreifstuffe zum Errtfemen Qber- 
schOsslgen Haizgemlsches im impragnierfrischen, nodi nassen Zustand im wesentlichen unmittelbar danach 
durch eine zwerte Stufe mit Harz- Auftrag sei riricrrtu ng - bevorzugt ein Drahtrakel - gefuhrt wird, in weicher sie 
auf inner Dekor- bzw. Sichtseite 

mit einem Gemisch einer wisseri gen Suspension, Dispersion und/oder Emulsion mindestens eines hitzehart- 
baren Kunstharzes bzw. Melaminharzes mit einer durch AufechJie&en, Erhrtzen bzw. Kochen und Queiien 
eines Polysaccharide) enthaitenden bzw. an Polysaccharid(en) reichen Naturstoffs bzw. naturidenten Stoffs 
aus der im Anspruch 1 genannten Gruppe mit Wasser, mit Oder ohne Dnjckbeaufschlagung, erhaitenen Get- 
Losung bzw. Gel-Mischung, weicher Mischung mindestens ein Additiv und/oder Hilfsstoff zugesetzt ist, be- 
aufschJagt und beschichtet wird, wobei in dieser Mischung welters eine jeweils gewunschte Menge an Abra- 
sivstoff-Partikeln bzw. o-Aiuminium bzw. a-KoiundpartBceln, eingearbeitet und homogen verteilt ist beauf- 
schlagt und beschichtet wird, 

wonach - nach einem Abstreifen uberschussigen Harzgemisches und ohne Oder nach ZwischenscheJtung 
einer Vor- bzw. Zwi schentrocknung und/oder einer Vorhartung - unter Einwirkung von Druck bei derjeweifigen 
Hartungstemperatur, die Vereinigung der so vorbehandetten Dekorbahn mit der ebenfafls mit hitzehartbarem 
Harz impragnierten Trager- bzw. Kembahn ailein Oder zusatzfich rrdt dem Substratkorper bzw. mit der Holz- 
werkstoffplatte vorgenommen wird. 

6. Verfahnen nach Anspruch 7, dadurch gekennzelchnat, \U 

- dass eine Dekorbahn auf Basis eines Cellulosepaplers mit einer Grammatur bzw. einem Hachengewicht von 
60 bis 120 g/cm 2 und einem Gurtey-Wert von 10 bis 30s, bevorzugt von 15 bis 25s, eingesetzt wind. 

9. Verfahnen nach Anspruch 7 Oder 8, dadurch gekonnzolchnei, 

dass - fur den Faifl einer Impragnierung der Dekorbahn in der ersten Stufe mit einem Harzd i spersi ons- N atu r- 
stoff-Gemisch - der in demseiben eingesetzt© poiysaccharid-rtaliige Naturstoff bzw. naturidente Stoff und der 
in der zweiten Verfahrensstufe der Beaufschlagung mit dem fur die Bildung der VefschleiGschicht vorgesehe- 
nen Harzdispersions-N$tur^^ eingesetzten potysaccharid-haffigen Naturstoff 

bzw. naturidenten Stoff miteinander im wesentiichen fdenfech sind und/oder 

dass jeweils die Basis- Harzdispersione n bzw. Meiaminharzdispersionen des in der ersten Stufe eingesetzten 
Impragnier-Harzgemischs und des in der zweiten Stufe eingesetzten Verscrdei&schicrit-Harzgemischs mitein- 
ander im wesentlichen identisch sind. 

10. Verfahren nach einem der Anspruche 7 bis 9, dadurch gekennxeictinet, 

dass in der ersten Stufe im Verlauf der Impragnierung der Dekorbahn und/oder in der zweiten Stufe im Verlauf 
der VerschleiSschicht-Aufbringiing in den dafiur vorgesehenen Kunstharzmassen zumlndest einer (eine) der 
im Anspruch 1 genannten Naturstoffe und/oder einer der im Anspruch 2 genannten und naher spezrfizierten 
Abrasivstoffe eingesetzt wird bzw. warden. 



Claims 

1. A decorative laminate with abresi on-resistant surface coating or substrate body coated therewith or decorative 
plate, the laminate being formed of at least one layer of a fibrous materia) and/or paper web (carrier web or core 
web) impregnated with a th^rmoset synthetic resin, and of a fibrous material or paper web (decorative web) on 
the outside or visible and usable side provided with decoration and bonded thereto, the said fibrous material or 
paper web also being impregnated and thermoset in this way and acted upon and impregnated with an abrasion- 
resistant, thermoset mass based on at least one thermosetting synthetic resin or meiamine resin to which at least 
one polysaccharide has been added, with at least one plastkaser and/or other additives and/or auxiliary substances , 

f! 

ri 
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particles of at least one abrasion -resistant solid substance or of a-alu mini urn oxide or a-corundum being distributed 
in the thermoset synthetic-resin mass of the decorative web, and the decorative laminate being acted upon with 
a matrix formed from two applications - one substantially immediately after the other - of a mixture of resin com- 
position and abrasive composition , or a decorative laminate of this type bonded to a substrate body or to a structural 
plate or similar on the basis of fibrous material or fi brous materials bonded to thermoset resin or wood-fibre bonded 
decorative laminate, characterised in that 

- the aforementioned decorative laminate in the form of a laminate sheet or laminate web 

is permeated with a matrix composed of the thermoset mass on the basis of at least one thermosetting synthetic 
resin of this type in combination with at least one natural substance, or substance identical to the natural one, 
containing polysaccharides) or rich in polysaccharides) from the group guar-seed flour, flours) of Jerusalem 
artichoke, chicory or dahlia, carob-seed flour, (cesa gum), guar gum, gum arable, carrageen, tragacanth gum, 
agar agar and xanthan, imt especially preferably carob-seed flour or xanthan and at least one other additive 
and/or auxiliary substance, but containing no abrasive particles 

and the aforementioned 'abrasive-free matrix taken up or absorbed by the decorative web, without a defining 
boundary and in a single piece 

undergoes transition into a transparent covering and abrasion layer integral therewith, which occludes the 
external fibrous-material web and/or paper web (decorative web) towards the outside or on the visible or usable 
side and is formed of a combination of thermosetting synthetic resin, with at least one natural substance or 
substance Identical to the natural one of the above-mentioned group containing polysaccharides or rich in the 
same, and of at least one other additive and/or auxiliary substance, 

the polysaccharide-containing or poJysacchajide-rich natural substance constituent being contained in the 
thermoset mass of the matrix in quantities of 2 to 30% by mass, preferably of 5 to 20% by mass, in each case 
relative to the sum of the masses of thermoset resin, natural substance(s), eddrrjve(s) and/or auxiliary sub- 
stances) and any solid particles they may contain, and 

- the particles of the abrasion-resistant solid substance or a-aluminium oxide or a-corundum particles being 
distributed in the thermoset mass of the aforementioned covering and abrasion layer integral with the impreg- 
nation matrix of the decorative web. 

A decorative laminate according to Claim 1, characterised in that 

I 

a-alu minium oxide or a-corundum particles of a flattened, oblong shape are distributed in the thermoset mass 
of the covering and abrasion layer of the decorative web 

the a-aluminium oxide or a-corundum particles with a flattened, oblong shape distributed in the thermoset 
mass of the covering and abrasion layer of the decorative web are aligned with one another substantially 
parallel to the plane of tjjie extension of the aforementioned layer and 

- the aforementioned oblong a-aluminium oxide or a -corundum particles are in the region of 5 to 60 urn, pref- 
erably 15 to 40 um in size, in each case referring to their maximum cross-section, and 

the cc-aluminium oxide or a-corundum particles are present in the thermoset mass of the covering and abrasion 
layer of the decorative web in quantities of 5 to 65% by mass, preferably of 15 to 50% by mass, in each case 
relative to the sum of the dry masses of thermoset resin plus polysaccharide-containing or polysaccharide- 
rich natural substance or substance identical to the natural one plus a-aluminium oxide or a-corundum plus 
addrtive(s) and/or auxiliary substances). 

A decorative laminate according to Claim 1 or 2, characterised In that 

a polysaccharide-containing or polysaccha ride-rich natural substance or substance identical to the natural 
one from the group mentioned in Claim 1 is contained in the thermoset impregnation matrix of the decorative 
web, the said substance being identical to the natural substance or substance Identical to the natural one of 
the aforementioned group present In the contained in the thermoset covering and abrasion layer of the dec- 
orative web and/or jj 

the quantity ratios of synthetic resin and polysaocharide-conteining or polysaccharide-rich natural substance 
or substance identical to the natural one from the aforementioned group relative to one another on the one 
hand in the synthetic resin-natural substance combination mass forming the impregnation matrix of the dec- 
orative web and on thejother hand in the synthetic resin-natural substance combination mass forming the 
thermoset abrasion-resistant covering layer are substantially identical to one another. 

A decorative laminate according to one of Claims 1 to 3, characterised m that 
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- the thenmosei mass at least of the covering and abrasion layer of the decorative web with at least one ther- 
mosetting synthetic resin or melarnine resin in combination with at least one pclysaccharSde-conteining or 
pclysaccharide-rich natural substance or substance identical to the natural one from the group mentioned in 
Claim 1 , with a content of at least 10% by mass, preferably at least 25% by mass, is formed from glucuronic 

5 atid(s), mannuronic acid(s), hyaluronic acid(s), gaJacturonic acid(s) v pectinfs) and/or inidin. 

5. A decorative laminate according to one of Claims 1 to 4, characterised in that 

- the optical properties of the thermoset synthetic-resin impregnation matrix of the decorative web are subs tan- 
to tially identical to those of the synthetic resin -natural substance combination mass forming the integral, ther- 
moset abrasion-resistant covering layer of the said decorative web. 

;i 

6. A decorative laminate according to one of Claims 1 to 5, characterised In thai 

is - the covering and abrasion layer of the decorative web has a mean thickness of 0.05 to 0.15 mm and 

the total charging of the decorative web with thermoset resin, natural substance or substance identical to the 
natural one, abrasive particles, additive(s) and/or auxiliary substance(s) amounts to 80 to 240%, preferably 
100 to 200%, of the mass of the decorative web alone. 

20 7. A method of manufacturing decorative laminates, decorative-laminate bodies or decorative plate according to one 
of Claims 1 to 6, in which an at least single-layer web of fibrous material or paper (carrier web) is saturated with 
a solution or dispersion or emulsion of at least one thermosetting synthetic resin or melarnine resin, and a fibre 
web or paper web decorated (printed) as desired Is saturated with a solution or dispersion or emulsion of at least 
one thermosetting synthetic resin or melarnine resin containing at least one additive and/or auxiliary substance, 

25 to which at least one polysaccharide has been added, and acted upon with finely distributed particles of an abrasive 

or of a-aluminium oxide or rircorundum, while the fibre web or carrier web is acted upon in two substantially im- 
mediately successive stage?) of the method with mixtures of natural dispersant-containing resin composition and 
abrasive composition, and the carrier web obtained, as described above, is bonded only to the decorative web 
obtained as just described, which has been acted upon with abrasive, or both together are bonded to the surface 

so of a substrate body or a fibre plate or derived timber-product plate under the effect of pressure at a resin-setting 

temperature, characterised In that 

jj 

the decorative web is guided through a first stage with impregnation bath with an aqueous, abrasion-resistant 
particle-free suspension^ dispersion and/or emulsion of at least one thermosetting synthetic resin or melarnine 
35 resin, with art least one additive and/or auxiliary substance, 

- a gel solution obtained with water with or without pressure by opening up, heating or boiling, and swelling of 
a natural substance or substance identical to the natural one in the group mentioned in Claim 1 and containing 
polysaccharides or rich in polysaccharides is added to the said suspension or similar, 

and the aforementioned' decorative web is there saturated or impregnated with the resin dispersion or resin 
40 mixture, and 

substantially immediately after passing through a wipe-off stage to remove excessive resin in the impregnation- 
fresh, still wet state, the JBSin-saturetad decorative web thus obtained is guided through a second stage with 
a resin coating device - preferably a wire doctor - in which, on its detector or visible side, 

- it is acted upon and coated with a mixture of an aqueous suspension, dispersion and/or emulsion of at least 
46 one thermosetting synthetic resin or melarnine resin with a gel solution or gel mixture obtained with water with 

or without the action of .pressure by opening up, heating or boiling, and swelling of a natural substance or 
substance identical to trie natural one in the group mentioned in Claim 1 and containing polysaccharides or 
rich in polysaccharides, at least one additive and/or auxiliary substance being added to this mixture, into which 
any desired quantity of abrasive particles or a-a!uminium oxide or a-corurtdum particles has afso been incor- 
so porated and homogeneously distributed. 

whereafter, after excessive resin mixture has been wiped off, and without or following interpolation of prior or 
intermediate drying artd^or prior hardening, the decorative web thus pre-treated is united, either alone or ad- 
ditionally with the substrate body or the derived timber-product plate, with the simflarty thermosetting resin- 
impregnated carrier wet) or core web. 
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A method according to Claim 7, characterised in thai 

H 

- a decorative web based ion a cellulose paper with a grammage o r basis weight of 60 to 1 20 g/cm 2 and a Gurley 
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value of 10 to 30s, preferably of 15 to 25s, is used. 
9. A method according to Claim 7 or 8. characterised in that 

s - for impregnation of the decorative web in the first stage of the method with a resin dispersion-natural substance 

mbdure, the polysaocharida-oontaining natural substance or substance identical to the natural one, which is 
used in the said mixture;, and the polysaccharid ©-containing natural substance or substance identical to the 
natural one used in the! second stage - of the decorative web being acted upon with the mixture of resin 
dispersion-natural substance-abrasive particles provided for formation of the abrasion layer - are substantially 

10 identical to one another,; and/or 

in each case the base-resin dispersions or melamine dispersions of the impregnation resin mbdure used in 
the first stage and the abrasion layer-resin mixture used in the second stage are substantially identical to one 
another. 

15 10. A method according to one of Claims 7 to 9, characterised in that 

at least one of the natural substances mentioned in Claim 1 and/or one of the abrasives mentioned in Claim 
2 and specified in greater detail is or are used in the first stage in the course of impregnation of the decorative 
web and in the second stage in the course of abrasion-layer application in the synthetic-resin masses intended 
20 for this purpose. 

S 

Revindications 

25 1. Lamina decoratif avec un revetement de surface resistant a Pabresion ou un corps de support ou una plaque 
decorative revetu(e) de ce rievetement, dans iequel ie larrrinS est forme cTau moins une couche (Tune bande de 
material! fibreux et/ou de papier impregnee d*une resine synthetique durcie a chaud (bande de support ou bande 
centrale) et d*une bande de materiau fibreux et/ou de papier (bande decorative) exterieure ou places cGte visuel 
et cote utilisation reDee a la premiere bande, egaiement impregnee et durcie a chaud de la memo mania re et 

30 pourvue dYine decoration, cette demiere bande etent alimentee et impregnee par une masse resistant a I'abrasion, 

durcie a chaud, a base d'au moins une resine syrrtheiique ou une resine mflamine thermodu rci ssable , a laquelie 
a ete ajoute au moins un polysaccharide, avec au moins un agent plastifiarrt et/ou <f autres addrtifs et/ou cfautres 
agents auxiliai res, dans leqifel sont disseminees, dans la masse de resine synthetique durcie a chaud de la bande 
decorative, des particular d'au moins une substance dure resistant a Pabrasion ou cfoxyde aluminium ou corindons, 

35 et dans Iequel le lamine decoratif est aliment 6 par une matrice - formee par deux applications de materiau qui se 

suivent senstblement directernent avec un melange de composition de resine et de composition de materiau abra- 
sif, ou un laming decoratif de ce type reite a un corps de support ou a une plaque structurelie ou analogues a base 
d'un ou plusieurs materiaux fibreux relies a de la resine synthetique durcie a chaud ou un lamine decoratif reiie a 
des fibres de bois, caracterise en ce que : 

40 

le lamine decoratif mentionne sous la forme d'une feuille laminee ou <fune bande laminee 
est penetre par une matrice constitute de la masse durcie a chaud a base d'au moins une resine synthetique 
thermodu rci ssable, mais au moins cfune resine synthetique de ce type en combine ison avec au moins un 
materiau natural ou synthetique simJIaire conrtenant un ou plusieurs polysaccharides, respectrvement riche en 
polysacchartde(s), cholsi dans le groupe de la farine de noyaux guar, dXine ou de farines de topinambour, des 
chicorees ou des dahlias, de la ferine de caroube, de la gomme Cesa, de la gomme guar, de la gomme 
arabique, du carragheen, de tragacanthe, de I 'agar agar et du xanthane, mais de facon particulteremerrt pre- 
feree de la farine de caroube ou du xanthane et, un autre additif et/ou un autre agent auxOiaire, mais sans 
teneur en partlcules abrasives, et 
50 la matrice merrtJonnee exempte de materiau abrasff et absorbee par la bande de papier decorative se convertit 

(fun seul tenant sans injerfaoe 

en une couche de recouvrement et (fusure transparente claire <fun seul tenant avec la matrice, deiimitant la 
bande exterieure de materiau fibreux et/ou de papier (bande decorative) vers rexterieur ou cdte visuel et cdte 
usage, avec une combinaison de resine synthetique therrrtodurcissable, avec au moins un materiau nature! 
55 ou synthetique similaire contenant un ou des polysaccharides ou riche en polysaccharide^), respectivement, 

choisi parrrd le groupe p recite, iadrte au moins une couche de recouvrement et (fusure transparente claire 
etarrt formee <fun autre Jadditif et/ou d'un materiau auxiliai re, 
- dans Iequel le composant de materiau nature! contenant des polysaccharides ou riche en polysaccharide^) 

x 
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